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Szanowni Pa&stwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanowi integycais¢ zakupionej tokarki uniwersalnej
model: SPA- 500, SPA-500P, SPA-700P, SPB-400, SPB-550 firmy PROMA.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do prawidiowego momticaz widciwego uytkowania i
konserwaciji tokarki.

Tokarki uniwersalne wykonane ggodnie z aktualnymi przepisami w zakresie bezpiestaa konstrukcji
z trosky 0 zagwarantowanie obstudze napsgego bezpiecastwa uytkowania.

Uzytkownik przed przysfpieniem do pracy na tokarce winien doktadnie zapbsiraz niniejsa
dokumentagj celem poznania budowy obrabiarki, sposobu dziatania jak rewasad ugtkowania,
obstugi i konserwaciji.

Wszelkie szkody wynikie z nieprzestrzegania tej dokumentagyysczone z odpowiedzialnog
gwarancyjnej producenta.

Poniewa PROMA w sposob agty wprowadza zmiany w konstrukgji dla ulepszenia swoich wyrobow
moaa wystapi¢ drobne niécistosci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktpenstwo posiadacie.

Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamdwieniachebe zamienne itp. naly bezwzgédnie
podaw& okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkcji i numeiccz
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1. WSTEP

1.1. Opis ogdlny maszyny

Charakterystyka maszyny

Tokarki uniwersalne typu SPA, SPB mzeznaczone do wszelkiego rodzaju prac tokarskichlivepz
jest obrobka zgrubna i wykezagca powierzchni walcowych zewimznych, powierzchni czotowych (
ptaskich ), obrobka gwintéw, obrébka powierzchni wetnarych (wiercenie, rozwiercanie z konika lub
wytaczania przy zastosowaniu ggzw czsciach wykonanych ze stalieliwa ,metali nieelaznych i
tworzyw sztucznych. Przelot wrzeciona pozwala na olr@iogtow dosrednicy 25mm ( dla SPA-700H
20 mm dla pozostatych modeli

Wielkosci charakterystyczne poszczegoélnych modeli tokarete s w punkcie 1.2. Przez zastosowanie
réznego ospretu oferowanego zgodnie z katalogiem Producenta istniejéwiadz rozszerzenia zakresu
technologicznego wykorzystania obrabiarek. Walory techniczneajgnszczegdlnie przydatne do
lekkich prac w matych warsztatach rzegiméczych , warsztatach samochodowych. Idealne do nauki
zawodu.

Tokarka ( rys. 1) sktadagst wrzeciennika ,A” zamocowanego natoz D” i osadzonego w wannie
podstawy ,B” ,ustawionej ha dwéch nogach ,C". Na prowadnicach {87 znajdup sie suport z sankami
narzdziowymi ,E” oraz konik ,F". Nap¢ tokarka otrzymuje od silnika elektrycznego ,,G” zamontowanego
z tytu wrzeciennika , przektadni pasowej i skrzynkidikosci umieszczonej we wrzecienniku. Sge
réznych pedkosci obrotowych wrzeciona uzyskuje:girzez:

- przesuwanie kétebatych skrzynki pgdkosci (dla modeli SPA- 700P, SPA-50p P

lub zmiangprzetoznia przektadni pasowep(a pozostatych modeli

Tokarka odznaczaetatwa obstug i wygodnym rozmieszczeniem elementéw staygh. Pulpit z
przyciskami oraz wyicznikiem awaryjnym znajdujeesha wrzecienniku z lewej strony obstugeggo.
Zmiana kierunku obrotu wrzeciona uzyskiwana jest przez qgozashie kierunku obrotéw silnika
napgowego. Mechanizmy ( przektadnia pasowa, przektadinate, uktady krzywkowe) stuge do
nadania koniecznych ruchéw do przeprowadzenia procesu roboczego, staéawd kinematyczny
obrabiarki. Uproszczony schemat kinematyczny tokarki dla niektorych modeli pokazuje rys. 17.

Wrzeciennik, skrzynka mdkosci

Wrzeciennik ,A” (rys. 1) wykonany jako odlew o sztywnej konstrukcji przymocowany jest daddarki.
We wrzecienniku jest umieszczona skrzynkalgosci ,2” (rys. 1) — uktad watkdw i kot @oatych
pozwalajcy poprzez zagienie odpowiednich kot uzyskadpowiednie pydkosci wrzeciona. Skrzynka
predkosci stanowi jeden zespét konstrukcyjny z wrzecionem. Wrzeciono ,1” (rys. 1) wykonane jest jako
stopniowy wat z otworem przelotowym. Ksztalt uzalieny gtéwnie od sposobu tggkowania, osadzenia
elementow naptu i zastosowanej koncowki wrzeciona. Wrzeciono posiada kongdghiazdo stokowe
utwardzone cieplnie. Lgskowane tocznie wrzeciono gwarantuje dgimae obrabiarki. Przednie i tylne
lozyska wrzeciona posiadajegulacg luzow. Paski klinowe, przenagz nagd z silnika na watek
napgowy skrzynki pgdkosci do wrzeciennika znajdusie na zewntrz wrzeciennika po otwarciu
drzwiczek przekfadni”8” (rys. 1). Wymiana ich nie wymaga demanteatka hapdowego. Sterowanie
zmiany pedkosci wrzeciona jest dgigniowo-krzywkowe @la modeli SPA-700P;SPA-50DRIb przez
zmiang przetoznia przekiadni pasowep(a pozostatych modeli

Skrzynka posuwow

Skrzynk; posuwow ,3” (rys. 1) stanowi przektadnia gitarowa ,4”,umieszczona na zezwaezeciennika
po otwarciu drzwiczek przektadni ,8". Przez wymigkat zgbatych przektadni gitarowej ,4” (rys.1)
uzyskujemy zmiangredkosci w napgach ruchow posuwowych. Umwia toczenie 7 nosuwami
mechanicznymi, nacinanie gwintéw metrycznych, zwyktych, drobnozwojowyc

zakresach podanych w tabeli 2 . MEGA MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



Skrzynka suportowa- suport
Naped przesuwu przenoszony jest z przektadni gitarowej do skrzynki suportowej ,E” (rys. 1) pzez §
pociagowa ,,6”, wtaczany davignia ,22"tylko dla modelu SPA-70(qRys. 1.1) , a dla pozostatych modeli
bez divigni ( rys. 1.2 ) Przy gwintowaniu oraz przy posuwie mechanicznymonagzechodzi zeréiby
pociagowej na nakitke dwudzielnawtaczanadawignia”23” (rys.1.1, 1.2 ). Skrzynka suportowa posiada
mechanizm wiczania posuwow. Mechanizm ten sterowany jestgedwignia ,23, posiadajca
nastpujace potoenia:
- przesuw wzdtuay wiaczony,
- przesuw wyiczony.
Szybki przesuw suportu wzdinego realizowany jest przez zamontowara tou zbatke i watek
z¢baty. Przesuw realizowany jest przez kotkezne ,, 25" (rys. 1.1, 1.2).
Do wspotpracy zerfiba pocagows tokarki zastosowana jest natiia dwudzielna, ktérej regulacja
niezbgna dla kompensacji zy¢ia prowadnic dokonywana jest z zewaa
Suport tokarki wyposany jest w sanie poprzeczne na ktorych umieszczony jest supagtiziavzy na
obrotnicy. Suport nagziziowy wyposaony jest w imak czteronoavy z obstug jednej davigni ,27”"
(rys.1.1, 1.2). Suport poprzeczny uzyskuje tylko przesgany od skrzynki suportowej przez kolebate.

Konik

Konik tokarki ,F” (rys. 1) zaciskany jest na lohaketka "30". Istnieje mokwos¢ poprzecznego
przestawienia konika w niewielkich granicach dla toczenia diugick®top matej zbienosci.

toze tokarki

toze tokarki ,D” (odlew —rys.1) o klasycznym uktadzie prowadnic (ptaska i trapezowa) peoyks jest na
state do podstawy. Prowadnicedos hartowane powierzchniowo.

Z przodu foa tokarki zamontowana jestuba pocigowa ,6” (rys. 1). Palczona jest ze skrzyak
przektadniovy z lewej strony i podparta ha obydwu koncach.

Podstawa tokarki
Podstawa tokarki (rys. 1) wykonana jest w ksztalcie wanny ,B” o sztywnej konstrukcji ( wyprofilowana
gruba blacha), ustawionej na dwoch nogach ( konstrukcja spawana z blachy) ,C”.
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PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
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1.2 Parametry maszyny

Parametr/ typ SPA- SPA- SPA- | SPB-400, SPB-
500 500P 700P 550
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD 200 200 270 250 250
LOZEM [MM]
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD 115 115 145 150 150
SUPORTEM [MM]
MAKSYMALNA DLUGOSC TOCZENIA W 500 500 700 400 550
KLACH [MM]
GNIAZDO WE WRZECIONIE (ST@EK MORSE n n v m I
A)
PRZELOT WRZECIONA [MM] 20 20 25 20 20
GNIAZDO W TULElI KONIKA — (STQZEK I I I I I
MORSE'A)
SREDNICA TULEI KONIKA [MM] 30 30 30 30 30
PRZESUW TULElI KONIKA [MM] 45 45 40 68 68
LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA 6 6 6 6 6

140 140 115 125 125
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] -i- -i- -i- -i- -i-
1710 1710 1620 2000 2000

LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE 4 4 12 22 22
OBROTOW WRZECIONA

] 0,05 0,05 0,05 0,1 0,1
ZAKRES POSUWOW WZDLUNYCH [MM/OBR] - - -- -- --

0,2 0,2 1,25 0,2 0,2
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 11 11 20 12 12
ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 0,4--3| 04--3 |0,2--35]| 0,4--3| 0,4--3
LICZBA GWINTOW CALOWYCH - - 20 8 8
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH - - 8--56 | 10 -:-44 | 10-:-44
SKOK SRUBY POCIAGOWEJ [MM] 2 2 2 2 2
MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NOZA 10x10| 10x10 | 10x10 | 10x10| 10x 10
0,37/

MOC SILNIKA NAPEDU GEOWNEGO [KW] 230V 0,37 0,75 0,6 0,6
OBROTY SYNCHRONICZNE SILNIKA NAEDU 1400 1400 1400 1400 1400

GLOWNEGO [OBR/MIN]
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Parametr SPA- SPA- SPA- SPB- SPB-
500 500P 700P 400 550
MASA [KG] 110 130 150 120 130
1130 x | 1160x | 1400x | 935x | 1085 x
GABARYTY MASZYNY [MM] 580 x |560 x420 600 x | 588x | 588 x
dh. x szer. x wys. 390 1150 470 480
Pomiar hatasu wykonano w hali 12,5m x 9,5m x 3,5m (dt , wys, szer.)
w odlegtosci 1m od obrysu urzadzen.
Poziom hatasy (0B)
Numer -
pomiaru Numer punktu pomiaru
1 2 3 4 )
1 72,3 72,4 73,6 73,8 72,7
2 72,5 72,4 73,6 73,7 71,8
3 72,7 72,3 73,4 72,9 71,6
Cisnienie akustyczne LWA =83, 13d B
Max. szczytowy poziom LWA=100 d B
al=74,10 dB

Uwagall!

W czasie pracy na tokarce poziom hataswenmzekroczy 85dB(A), dlatego nalsy uzywaé ochraniaczy stuchu.
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WYPOSAZENIE DLA MODELI SPA-500, SPA-500P

normalne :

uchwyt 3-szcgkowy uniwersalny @ 00mm
kiet staly (2 szt),

zestaw kot gbatych ,

paski klinowe,

komplet kluczy.

specjalne :

podstawa nr kat. 25330967,

uchwyt 4-ro szcgkowy @OOmm (oddz. ust. szgz) nr kat. 25330956,
tarcza czotowa nr kat. 25330968

podtrzymka stata nr kat. 25330965,

podtrzymka ruchoma nr kat. 25330962,

kotnierz spregajacy pod uchwyt nr kat. 60404030,
uchwyt wiertarski 13/B16 nr kat. 25160113,

trzpien wiertarski B16/2 nr kat. 25220192,

kiet obrotowy nr kat. 25220250,

uchwyt zaciskowy nr kat. 60404201,

tuleje zaciskowe @, 4, 6, 8, 10, 12 mm nr kat. 60330030,
regulator czstotliwosci obrotow FMO-1 nr kat. 60000101,
zestaw noy SK 10 x 10 (6 szt.) nr kat. 25331010,

WYPOSAENIE DLA MODELI SPB-400, SPB-550
normalne :

uchwyt 3-szcgkowy uniwersalny @25 mm,
kiet staly (2 szt.),

zestaw kot gbatych ,

paski zbate ( SPB-400, SPB-550),
komplet kluczy.

specjalne :
podstawa (SPB-400) nr kat. 25330924, (SPB-550) nr kat. 25330926,

uchwyt 4-ro szcgkowy @25mm (oddz. ust. szgz) nr kat.25330964,
uchwyt 4-ro szagkowy @25mm nr kat. 60404540,

tarcza czotowa nr kat. 25330969,

podtrzymka stata nr kat. 25330963,

podtrzymka ruchoma nr kat. 25330966,

kotnierz sprzgajacy pod uchwyt nr kat. 25404500,
uchwyt wiertarski 13/B16 nr kat. 25160113,

trzpien wiertarski B16/2 nr kat. 25220192,

kiet obrotowy nr kat. 25220250,

uchwyt zaciskowy nr kat. 60404101,

tuleje zaciskowe @, 4, 6, 8, 10, 12 mm nr kat. 60330030,
regulator czstotliwosci obrotéw FMO-1 nr kat. 60000201,
zestaw noy SK 10 x 10 (6 szt.) nr kat. 25331010.

WYPOSAENIE DLA MODELU SPA-700P
normalne :

uchwyt 3-szczkowy uniwersalny @.25mm,

uchwyt 4-szcgkowy @ 125mm (oddz. ust. szga) + kotnierz sprzgajacy,

tarcza zabierakowa, kotnierz spgajacy do mocowania gtowicy,
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PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
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- podtrzymka stata, podtrzymka ruchoma,
- kiet staty (2 szt.),

- komplet kot zbatych,

- pasek klinowy,

- komplet kluczy.

specjalne :

- kiet obrotowy nr kat. 25220250,

- uchwyt wiertarski B16 1-13 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B 16 nr kat. 25220192,

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404103,

- tuleje zaciskowe @, 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16mm nr kat. 60350030,
- regulator cgstotliwosci obrotéw FMO-1 nr kat. 60000601,

- zestaw nay SK 12 x 12 (8 szt.) nr kat. 25331212.

1.3 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny

A- wrzeciennik 1. wrzeciono z uchwytem tokarskim
B- wanna podstawy 2. skrzynkagkosci

C- podstawa (nogi: lewa, prawa) 3. skrzynka posuwow (patrz poz. 4)
D- loze z prowadnicami 4. przektadnia gitarowa (po otwarciu
E- suport z sankami nagidziowymi drzwiczek ,8")

F - konik 5. przekitadnia pasowa (po otwarciu
G- silnik elektryczny ( niewidoczny drzwiczek,8")

Z tylu wrzeciennika ) 6.rgba pocigowa
H- pulpit sterowniczy 7. ostona uchwytu

8. drzwiczki przektadni pasowej i

gitarowej

9. oslona tylna
10.ostona imaka
11.oslona kuby pocagowe;j
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PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
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1.3.1 Elementy obstugi i regulacji mechanizmdw tokarki.

Tokarka model: SPA - 700P; SPA — 500P;

H -

20.

Rys 1.1

pulpit sterowniczy

davignia do ustawiania wymaganych obrotow wrzeciona

21. drwignia do wybierania wymaganych obrotow wrzeciona

22.

divignia wlczania i roziczania wrzeciennika zeubapochgowa wzdtuma ( da

modelu

23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.

SPA- 700P)

divignia wilczania i roziczania mechanicznego posuwu suportu wzudgd
tabliczka gwintow i posuwow

kotko przesuwuecznego suportu wzdhmiego

kotko przesuwugcznego suportu poprzecznego
davignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka

kotko kcznego przesuwu sgyornych

davignia zacisku tulei konika

fuba zacisku i zwalniania konika na prowadnicacltoz
kotko kczne do przesuwu tulei konika

sruba do poprzecznego przestawienia osi konika

kotko kczne do ustawiania nazprzy nacinaniu gwintu
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PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA , SPE

Tokarka model: SPA —500; SPB — 400; SPB — 550

Rys 1.2

H — pulpit sterowniczy

20.

21.

23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.

davignia do ustawiania wymaganych obrotow wrzeciona
dzwignia do wybierania wymaganych obrotéw wrzeciona
davignia wlczania i roziczania mechanicznego posuwu suportu wzudgn
tabliczka gwintow i posuwow

kotko przesuwuecznego suportu wzdhmego

kotko przesuwuegcznego suportu poprzecznego

davignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka

kotko ecznego przesuwu sayérnych

davignia zacisku tulei konika

fuba zacisku i zwalniania konika na prowadnicacltoz
kotko kczne do przesuwu tulei konika

Sfuba do poprzecznego przestawienia osi konika
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TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA , SPE

2. BEZPIECZENSTWO PRACY

2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wypogana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohijegajowstawaniu
niebezpiecznych sytuacji lub jej niewtavego uytkowania. Operator obrabiarki przed
przyshpieniem do pracy musi Bybezwzgkdnie przeszkolony i upowaiony do obstugi tokarki.
Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresowe pradgli konserwacja jest ezcia integralrn
zapewnienia bezpiecastwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom halasu
Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nie powinien przekrd&seB (A).
2.3 Zrédia niebezpieczéstwa

* Niebezpieczne elementy wingie w czasie pracy tokarki ®astpujace:

- obrabiany przedmiot,

- uchwyt lub tarcza zabierakowa tokarki,

- $ruba pocigowa.

» Tokarka moe by eksploatowana tylko w stanie petnej sprasantechnicznej.

» Nalezy db&, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone wiérami, gieblodzca itp.
Materiatow tatwopalnych nie skladowav poblizu obrabiarki z uwagi na mtiwos¢ pozaru.

» W czasie pracy maszyny mewystpowa® niebezpieczestwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego nie zyatotykas narzdzi, obrabianego elementu lub
wrzeciona.

* Nigdy nie dopuszczado zaniedbawarunkéw bezpieczstwa, dlatego naky pracowa
wytacznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomienienzpalprawdzt i zamknaé
ostony zabezpieczgje.

UWAGA: Zabrania si ¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub bez oston. Przewéd
zasilajacy powinien byétak utozony, aby nie ulegt mechanicznemu uszkodzeniu i
nie przeszkadzat w czasie pracy. §€zna wymiane przedmiotu obrabianego
w uchwycie i wymiare narzedzi w imaku dokonywaé przy nieruchomym
wrzecionie.

» Dokfladnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoeeiem pracy naley bezwzgédnie sprawdzi ,czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot oraz czy klucz do uchwytu zosteiyweyniego.

» Stosowa zalecangredkos¢ obrotows wrzeciona dobrando materiatu obrabianego i nadzia
zalecan przez producenta naazi.

* Przed uruchomieniem nalesprawdzt wiasciwe ustawienie elementéw obstugi, czy klucz do
uchwytu zostat wyity z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiany przedmiot.

* Nigdy nie uruchamiatokarki, kiedy narzdzie jest w kontakcie z materiatem.

*  Wiory usuwa tylko przy wyhczonym napgzie uzywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia i ekawic.

* Podczas pracy maszyny zabrangdskonywa pomiarow, poprawiai dotyka
obrabiany przedmiot.

» Przed przysipieniem do konserwacji, smarowania, czydezyszczenia maszyny naye
wytaczyt ja z sieci przez wyaigniecie wtyczki z gniazdka. Nigdy nie ywwa¢ sprezonego
powietrza w celu czyszczenia obrabiarki.
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* Przy wymianie cgsci obrabianej, narzizia naley wytaczy¢ obrabiarl z zasilania. Po zmianie
czesci, narzdzia naley bezwzgtdnie zaloy¢ z powrotem ostony ochronne. Sprawdzizy
klucz do mocowania przedmiotu zostat etyjz uchwytu.

* Przed opuszczeniem stanowiska pracyzayaleytaczy¢ maszyngz zasilania.

* Naprawy mechanizmoéw i instalacji elektrycznej maszyny wykorywag jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.

* Wszystkie zauwaone nieprawidtowgci lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stuaom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugegj tokark znajduje si po prawej stronie patiz od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno dglostatecznie edietlone. Nigdy nie wolno stawaia maszynie.

Na tokarce mog pracowatylko jedna osoba — operator. Podczas ustawiania, regulacji lub napraw
ubezpieczy stanowisko znakami ostrzegawczymi ,NIE WEZAC".

2.5 Osobiste wyposagnie ochronne

» Stosowa okulary ochronne zabezpieczeg przed odpryskami materiatu.

* Stosowa obuwie ochronne z podeszwami z materiatow przeciliggmivych, zabezpieczge
przed ewentualnym pbigiem i upadkiem na nogi obrabianego materiatu.

* Przy wymianie nargzi stosowé mocne ¢kawice w celu ochrony przed zranieniem.

» Stosowa odpowiedni stréj ochronny, zawsze rfosakrycie gtowy.

* Nie stosowé garderoby luaej itp., nie nalgy pracow& w rekawicach.

2.6 Srodki bezpieczeistwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna liyustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanym padigzosadzka
betonowa). Tokarkpo wypoziomowaniunalezy przykreci¢ sSrubami do podstawy.

Otoczenie maszyny powinno dgzyste.

Nalezy stosowad dobre owietlenie.

Drogi i przegcia wokot tokarki nie mogby¢ zastawione i powinny odpowiagladpowiednim
przepisom.

Materiatdw tatwopalnych nie natg pod /adnym pozorem sktadowav poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajce BHP

Tokarka posiada nagtujace zabezpieczenia:

- ostona uchwytu,

- ostona ( drzwiczki ) két pasowych i gitary,
- ostona tylna maszyny,

- oslona fuby pocagowej,

- ostona imaka naegglziowego,

- wylacznik awaryjny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

2.8 Posgpowanie w razie wypadku lub awarii
W przypadku powstania sytuacji awaryjnej agleatychmiast wcisnaézerwony przycisk grzybkowy

urzadzenia awaryjnego ,H 4” (rys. 5). Znajduje sin na tablicy pulpitu sterowniczego tokarki. W ten
sposbb zostanie zatrzymana tokarka.
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3. INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszgn

Podloz powinno by ptaskie, poziome i nadgje st jako fundament pod maszynp. betonowe).
Nalezy przewidzi€ wystarczajca ilos¢ wolnej przestrzeni wokét maszyny dla jej codziennej obstugi,
jak i ewentualnego serwisu, czyszczenia, zatadunédcicMiejsce statego ustawienia maszyny nie
powinno znajdowé&sie w poblzu maszyn generagych drgania, uedzea silnie pyhcych.

3.2. Transport

Tokarka jest dostarczana w skrzyniach drewnianych — mocowana jest dvutraagdo belek dna

skrzyni. Natomiast podstawa tokarki zdemontowana dostarczana jest w opakowaniach kartonowych.
Wyposaenie mocowane jest w oddzielnej skrzynce mocowanej do dna opakowania tokarki.
Podnoszenie, transport , ustawianie i mamiz miejscu przeznaczenia winno odbywsia ostronie,

bez silnych wstrgsow przy odpowiednim spgeie i zgodnie z przepisami obailjacymi w danym

kraju.

3.3. Rozpakowanie i odkonserwowanie

- Przed montzem tokarki , po jej rozpakowaniu najesprawdzt czy jest kompletna i czy nie ma
uszkodzé mechanicznych, ktére mogty powéta czasie transportu. W przypadku stwierdzenia
uszkodzenia lub niekompletrmévyrobu naley skontaktowé sie z dystrybutorem.

- Zmontowa podstaw tokarki .Tokark odkreci¢ od dolnej czsci skrzyni i zamocowado
podstawy. Tak przygotowarakark; nalezy transportowé davigiem na miejsce przeznaczenia w
sposOb przedstawiony na rys. 2 , staswujdpowiednd ling mocupca i zachowujc wszystkie
obowiazujace przepisy bhp w tym zakresie. Suport i konik ustawidtuztoza w taki sposob ,
aby tokarka w czasie transportu znajdowatansiownowadze. Tokatkzamontowa ostatecznie
do podstawy ribami po jej wypoziomowaniu .

model: SPA - 700P pozostate modele
Rys. 2

- Usuna¢zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkigga@zobrabianych (spowleczone
specjalnym smarem konsergaym ) uywajac sprawdzonychrédkow oraz zwracag
uwag by nie stosowatych $odkdéw do elementdw z tworzyw sztucznych i gumy. Bempdiio
po usung¢ciu powtoki powierzchnie nakly wytrzed do sucha a naginie lekko nasmarowaienky
warstwg oleju maszynowego.
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UWAGA:

1. Przed usuriciem caldci warstwy ochronnej nie naig przesuwa zadnych elementow
maszyny wzgldem siebie, nie natg przesuwéa suportu i konika z poteh w jakich sg
znajdowaty, a do chwili catkowitego oczyszczenia prowadnitidy pocagowe;.

Nie uzywa¢ rozpuszczalnikbéw, aniadnych innych agresywnychadkow chemicznych.

Przy czyszczeniu natg unikat kontaktu §odka czyszczrego z elementami gumowymi i

tworzyw sztucznych.

4. Z uwagi ha pragz materialami tatwopalnymi rédkami konserwujcymi nalezy
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéséwa pracy i ppaz

w N

3.4. Montaz, fundamentowanie , ustawienie

Tokarke zmontowang podstaw nalery posadowé na stabilnym podtat, gwarantuicym prag bez
drga i wstrzasow ujemnie wptywaicych na doktadni@ obrobki ( na betonowej podtodze). Po
ustawieniu maszyny na miejscu- na sztywnej podstawieynalgpoziomowd ja w dwoch
kierunkach( podtuzym i poprzecznym) z doktadngg do 0,02 mm/ m. miege na prowadnicach
toza. Ewentualne odchylenia wyregulaivza pomog klindw lub podktadek. Do poziomowania
nalezy uzy¢ poziomicy o dokfadnad 0,02-:-0,05 mm/m.

Przy opracowywaniu zabudowania fundamentu tokarkizgaerdcic uwag: na plan sytuacyjny
rozmieszczenia elementéw tokarki i niedbej powierzchni dla prowadzenia ddavej eksploatacii i
obstugi tokarki ( rys. 3).

model SPA-700 P
a00

_____ 5 | @
== | ]
A @ i
f=]
g 8 . ¥
|
¥ L __i_ o o
, SR |- oy
¥
L LU, o gl Sl ol
= .. laoD -
pozostate modele
ol 1040 -
2
.
= =
a0 &
'i"...u x = =
= 1000 |
Rys. 3
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3.5. Podiczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podhczenia maszyny wymagana jesttdi@jfazowa z przewodem ochronnym, a dla tokarki

model SPA-500 séigednofazowa z przewodem ochronnyimkarke nalezy podhczy¢ do sieci

elektrycznej uytkownika odpowiednim przewodem z wtyazk6 A( 10A dla modelu SPA-500

Zacisk ochronny PE musi bypodiczony do instalacji ochronnej ytkownika.

UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno bydvykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.

AT i Maszyna dostarczana jest bez przewodu zasdgp z

E— ‘\ wtyczka. Wtyczka i gniazdo wtykowe winno réwnogpée
spetnig wymagania odnaie wylcznika gtbwnego zgodnie z

= odpowiednimi przepisami.

: Warto$¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika

maszyny musi byyzgodna z nagciem sieci. Po stronie

SILNIK zasilania nalgy wykona zabezpieczenie nagar 16A( 10 A dla

modelu SPA-500 ). Moc zainstalowana maszyny posiada wartos¢

okreslona w punkcie 1.2.

Kierunek obrotow — prawy silnika musi dggodny z ruchem

wskazowek zegara. dai kierunek obrotéw nie jest zgodny,

elektryk musi sprawdzisposéb przyczenia do sieci i

doprowadz do zgodnogi.

)

i€
S

Rys. 4
UWAGA: Niebezpidgcste/o porazenia pradem. W czasie
sprawdzania kierunku obrotéw silnika nie wolno
wkladeki ani zadnego przedmiotu lub
re@za w obreb pracy maszyny.

3.6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem tokarki najezapoznd si¢ z opisem elementéw obstugi, sprawdzi

- czy maszyna jest waptzona z prdu ,przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce wéyjvtyczke z gniazdka,

- czy wigciwie s dobrane nakgizia do kierunku obrotéw wrzeciona ( prawe obroty dla
prawych nargdzi ),

- czy jest dobrze zamocowany uchwyt lub tarcza zabierakowa na wrzecionie,

- czy jest widciwie zamocowany materiat obrabiany,

- czy ostony i zabezpieczenia sa wigciwych miejscach (zamkelie) oraz czy stan ich jest
dobry,

- czy suporty lekko przesuwasgie po prowadnicach,

- czy pasy klinowe i paselkhkaty ( dla modelu SPB-400,SPB-550 ) ansfasciwy nachg,

- czy pasy klinowegsustawione wg tablicy obrotow,

- czy kota zmianowe przektadni gitarowej ustawioasvg tablicy posuwow,

- czy przestrzé obrébcza jest dobrze wietlona,

- czy narezdzie nie jest w kontakcie z materiatem obrabianym,

- czy poziom oleju w zbiornikach (skrzyncezgkosci) dotyczy to modeli SPA-700P i SPA-500
osiaga wymagany stan,

- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.

Po dokonaniu tych czynnosnalezy tokark; nasmarowé&wg instrukcji smarowania (pkt. 5.1), a

nastpnie moha przysipi¢ do uruchomienia tokarki. Przede wszystkim paleprawdzt prawidiowy

kierunek obrotéw silnika gtéwnego :

- ustawt potozenie d4vigni 20", ,21” ( dla modeli SPA-500P, SPA-700Rub otworzy
drzwiczki przektadni ,8"( dla pozostatych modgliustawt paski klinow:
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srednice kot tak ,aby uzyskaajmniejsz ilos¢ obrotéw wrzeciona, zmiana obrotow tylko przy
zatrzymanej maszynie,

- podnigc¢ pokrywke przehcznika kierunku obrotow ,H3” ( rys 5-5.2) , wcisnagdane obroty (
dot- lewe, gora- prawe )- czynno$¢ wykonaé jako pierwsza przy uruchamianiu silnika,

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),

- przesunadw gor przycisk wyhcznika awaryjnego ,H4"( rys. 5) , co spowoduje odblokowanie
przycisku i otwarcie pokrywki,

- nacisnaéprzycisk START,H 1" stuzgy do uruchomienia silnika nagigwego tokarki i
wrzeciona.

Przy wiaciwym kierunku obrotéw silnika wrzeciono obraca gizeciwnie do ruchu wskazéwek

zegara patec od strony konika.

W przypadku zmiany kierunku obrotow wrzeciona przyciskiem STOP "H2zpalatrzyma silnik.

Po wyhczeniu napdu odczeké 1-:-2 sekundy w celu catkowitego wyhamowania wrzeciona i dopiero

przehcza.

W celu uruchomienia nagdu gtdbwnego nalgy wykona nasgpujace czynnosi ( rys.1.1) :

- podnigc¢ pokrywke przehcznika kierunku obrotow ,H3” ( rys.5) wcisngadane obroty
( gbra- prawe, dot -lewe),

- ustawt dzwignie ,20" i ,21" (dla modelu SPA-700P, SPA-50DPRIb potoznie paséw
klinowych przektadni pasowej ,5” dla pozostatych madsis.1) wg tabliczki obrotow,

- sprawdzé potozenie i jakos¢paska gbatego {ylko dla modeli SPB-400,SPB-550),

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),

- otworzy drzwiczki przektadni”’8” dobrakota zmianowe na zigny posuw wg tabliczki ,24”
oraz ustawd potozenie dfvigni ,23” w gore dla posuwu mechanicznego wzdiego lub ustawi
dzwignie,, 23" w potozniesrodkowe - posuweczny,

- sprawdzt czy §uba pocigowa jest wydczona — dwignia ,22” (potozenie gorne)- tylko dla
modelu SPA-700P,

- nastpnie whczy¢ przycisk ,H1" START,

UWAGA: Przetacznik kierunku obrotow wrzeciona wiaczyé jako pierwszy przy

uruchamianiu silnika. Przy przejczaniu obrotow odczekadw celu
wyhamowania wrzeciona.

Przy zmianie obrotéw lub posuwéw naitg naped wytaczyé przyciskiem
STOP,H2 " .

Przycisk grzybkowy czerwony wdzenia zatrzymania awaryjnego ,H 4", sjuto zatrzymania
obrotéw wrzeciona i silnika . Ponownegatenie obrotéw wymaga odblokowania przycisku
urzadzenia zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznacgwnatky (otwarcia pokrywki ) i nagnigcia
przycisku START ,H1".
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4. PRACA NA MASZYNIE
4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki nayeprzede wszystkim zapozhaie z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.1 oraz elementami sterowania za@ythijsi na pulpicie sterowniczym
(rys. 5). Pulpit sterowniczy ,H” (rys. 1) znajduje sv gornej czsci wrzeciennika tokarki dla model
SPB-400, SPB-550b w dolnej czsci wrzeciennika dla pozostatych modélktad i rozmieszczenie
przyciskow, przedcznikow dla poszczegdinych modeli pokaznjsunki ponkej:

model: SPA -500, SPA-500P model:SPA-700P

model: SPB - 400, SPB - 550

Rys. 5

Oznaczenia i informacje o stanie maszyny :

H 1 — przycisk START ( gotowosdo pracy )

H 2 — przycisk STOP

H 3 — przedcznik obrotéw wrzeciona ( géra- prawe, dot- lewe ). Pagdnigokrywke
przedcznika kierunku obrotow, wcisnaadany kierunek obrotéw, lub pragznik
przestawina zglany kierunek obrotow,

H 4 — przycisk urzdzenia zatrzymania awaryjnego ( zatrzymanie obrotow wrzeciona i
silnika ), ponowne watzenie tokarki wymaga odblokowania przycisku zgodnie z
zaznaczorstrzatly (lub otwarcia pokrywki ) i naémiecia przycisku START

UWAGA : Przetacznik kierunku obrotow wrzeciona wiaczy¢ jako pierwszy przy uruchamianiu

silnika.
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4.2. Czynnog<i przygotowawcze do pracy
(1) Ustawienie obrotow wrzeciona , posuwow i gwintow

Predkosci wrzeciona wybieraneagza pomoe uktadu dwoch diigni sterowniczych ,20”1,21" dla
modeli SPA-700P i SPA-50@rks. 1.1) lub zmiany przetenia przektadni pasowej dla pozostatych
modeli( rys. 1.2 ). W tym przypadku naleotworzy¢ drzwiczki przektadni,8”

(rys. 1) ,dobraodpowiednie przetanie przektadni pasowej do wymaganych obrotéw. Na tabliczce
z danymi pokazanych jest szedostpnych pedkosci wrzeciona.

Potoznie odpowiednich avigni dla okr&lonych pedkosci wrzeciona ,dla modeli SPA-700P i SPA-
500P pokazano na rysunku jak paaji( rys. 6 ).

model SPA - 700 P model SPA - 500 P
csromvwrzzoow ) /min. osroywrzecona ) /min,
550 970 1620 140 250 390
¢ g L RO T I o4
115 210 330 600 1080 | 1710
6 | g8 48 A NN 24

Natomiast potoenia paskow klinowych dla okdlenych pedkosci, dla modeli SPA-500,SPB-400 i
SPB-550 pokazano na rysunku jak gep{ rys. 6 )

model SPB - 400, SPB — 550

x| O Imin.

| M, AlB C
o Al-l7620 11000 2000 1T
It
ST I-1125 1210 4200 e

c

model SPA - 500

[j’h 2000 Ob/min
WRZECIONO -+ Il
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a0 m i
il
[ i) > [
l 9 1 Ob/min
J i
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210 _Ob/min

WRZECIONC

1
[

=t et

Rys. 6

Obroty wrzeciona mara whczye tylko przy whczeniu przedcznika kierunku obrotéw wrzeciona i
przy opuszczonej ostonie uchwytu ,,7” (rys. 1).

UWAGA:
Wybieranie obrotéw wrzeciona dwignia ,20” i ,21” lub zmian g potozenia naskow nrzekiadni
pasowej naley wykonywa¢ tylko przy zatrzymanej tokarce.
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Ustawienie posuwéw lub gwintow

Ustawienie posuwow lub gwintow ( tab.2 ) powinno odb§\s@ przy zatrzymanej tokarce.
W celu uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzckaego naley :
dla modelu SPA-700 P

- dzwignig ,22" (rys.1.1) ustawi w potozenie whczenia fuby pocagowej oraz kotkogczne
»33" ustawic na luz,

- otworzy drzwiczki przektadni ,8"( rys.1) przez odigenie odpowiednickrub ,dobra
odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej do wymaganego posuwu wg tabliczki ,24”
(tab.2),

- dzwignie ,23” ustawic w potozenie gérne odpowiadgje symbolowi ( wdczenie nakgtki ),
dla pozostatych modeli

- otworzy drzwiczki przektadni 8" (rys.1 ) dobéaodpowiednie kotagbate przektadni gitarowej
do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,24” (tab. 2),

- diwignie ,23” ustawic w potozenie gérne odpowiadgie symbolowi ( wdczenie nakgtki ).

Dla uzyskania recznego posuwu suportu wzdiznego naley :
dla wszystkich modeli

- dzwignie ,23” ustawic w potoznie dolne odpowiadaje symbolowi( wydczenie nakitki ).

Przy nacinaniu zewrgtrznych gwintow metrycznych , calowych nalgy (rys.1.1):
dla modelu SPA-700P

- otworzy drzwiczki przektadni,8” (rys. 1 ),przetgz odpowiednie kotagbate przektadni
gitarowej do wymaganego skoku ( tabliczka ,24"),

- dzwignie ,23” ustawic w potozenie gérne odpowiadgje symbolowi ( wdczenie nakgtki ),

- dzwignie ,, 22" ustawt w potoznie whczeniasruby pocagowe;j,

- whaczy¢ i obrac# kotkiem rcznym ,33"tak, aby nézrafit doktadnie w zwoj nacinanego gwintu.
dla pozostatych modeli

- otworzy drzwiczki przektadni 8", przetogt odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej do
wymaganego skoku ( tabliczka ,24" ),

- diwignig ,23” ustawic w potozenie gorne odpowiadgje symbolowi ( wiczenie nakgtki ).

Aby rozlaczy¢ napel suportu odruby pociagowej, wystarczy przestadvdavignie ,23" w potozenie

( wytaczenie nakgtki ).

UWAGA: Przy przetaczaniu obrotow odczekadv celu wyhamowania wrzeciona.
Przy zmianie posuwoOw naie naped wytaczy¢ — tzn. wcisraé przycisk ,H2”
STOP.

(2) Sterowanie reczne obrabiarka

Sterowanie obrabiagkodbywa st za pomog przyciskow , przeicznikdw elektrycznych oraz digni
( dla modelu SPA-700P, SPA-50DPnajdujicych sk na tokarce. Sterowanie niove jest po
wykonaniu czynnasi dotyczicych codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt. 3.6)

(3) Uzbrojenie imaka narzedziowego i tulei konika w narzdzia skrawajace

W zaleznosci od rodzaju obrébki, warunkéw skrawania, rodzaju obrabianego materiatu stesuje si
odpowiednie suportowe e tokarskie. Ze wzgtu na charakter pracy i przeznaczenie dzieljesha
1 - zdzieraki ,

- wykonczaki,

- przecinaki,

- wytaczaki,

- naspecjalne do gwintu.
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Ksztalt ( katy ),gatunek ostrza, rodzaj narzdzia i warunki obrobki powinien byé dobierany wg
zaleceh producenta narzdzi skrawajacych do danych ,obrabianych materiatow.
Noze tokarskie suportowe mocuje s imaku narzdziowym czteropozycyjnym zamocowanym na
sankach gérnych suportu ,E” (rys. 1). Do imakazmzatoy¢ cztery nog tokarskie. Néinocuje
sie za pomog dwoéch §ub przy czym ng powinien wystawapoza imak od 10 do 15 mm .
UWAGA : Ostrze noza powinno se znajdowaéw osi przedmiotu obrabianego lub

minimalnie poriej .
W celu odpowiedniego ustawienia aaialey stosowa odpowiednie podkitadki pod nezAby
sprawdzt odpowiednie ustawienie nahaley dojecha do kta konika — jeeli ostrza kita konika i
ostrza noa pokrywaj si¢ narzdzie jest ustawione prawidtowo. Imak ama obracé po zwolnieniu
dzwigni ,27" (rys 1.1) o dowolny &.

Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mocowanigdzrposiadajcych chwyt stokowy
Morse a nr 2. Nakglzia mog by¢ mocowane bezpaddnio w gniedzie tulei , jak réwnig za
posrednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomacygh. Aby osadZi narzdzie w stoku
wrzeciona nalgy je wsunaéw gniazdo wrzeciona z lekkim uderzeniem, ktére spowoduje
zakleszczenie na staa.

Przy wymianie ktéw, wiertet , rozwiertakéw z chwytem &miym naley:

- dawignia ,29"(rys. 1.1) zwoln¢ zacisk tulei konika,

- obrac& recznym kétkiem ,31" w levy strore az do oporu( automatycznie luzowany jest stoz
zamocowanego nagdzia z tulei konika),

- wyciagna¢ z tulei konika nargzie ,itp.

- oczyci¢ stozk tulei konika.

(4) Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotéw obrabianych jest dokonywane dwoma sposobami:

- w uchwytach tokarskich samocentiwych albo z niezaimie nastawianymi szekami

(uchwyty czteroszakowe),

- w kfach wrzeciona i konika z zastosowaniem odpowiednicldas zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotow w uchwytach zaréwno ustaleniegpidgarzedmiotu, jak
tez i jego zaddniecie dokonywane jest za pomogzczk, ktore mog by¢ przystosowane do
chwytania przedmiotdéw za powierzchnie zetwvnge i wewngrzne. Powierzchnie robocze sgkz
powinny by czyste i nieuszkodzone. Uchwyty mocowan@a koncoOwce wrzeciona za pomoc
tarcz posedniczacych lub bezpagdnio do koncéwki wrzeciona ( rys. 12).

W przypadku mocowania w klach (rys 13 ) przedmiot jest ustalony na nakietkach, ktarbydog
wykonane jako zwykte lub chronione. Tuleja konika powinn&umstalana przy jej mdisvie
najmniejszym wysurtiu. Na wrzecionie mocowana jest wowczas tarcza zabierakowa , a na
przedmiocie zabierak.

(5) Czynnosci przygotowawcze do pracy

Przed przysipieniem do pracy na tokarce nate
przeprowadz ogledziny maszyny i usunagauwaone usterki,

- sprawdzt i ewentualnie uzupefilos¢ czynnika smaracego ( dla modelu SPA-700P,SPA-
500P),

- zamocowa dobrane nakgdzia do danych operacji i przedmiot obrabiany - pkt. 4.2 (31 4),

- ustawt potrzebr wielkos¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 (1),

- ustalt wielkos¢ obrotow wrzeciona ( pkt.4.3),

- dobra odpowiednie naddatki na obrablaby usunite zostaty bidy pétwyrobu, btdy
poprzedniej operacji i nie pozostawaty po nlegy, naddatki dla obrébki doktadnej powinnyby
mozliwie mate ( 0,1- 0,3 mm),

- wytaczy¢ posuw mechaniczny dignia , 23" w potozenie ( wyhczenie nakgtki ),

- uruchomé obroty wrzeciona (pkt. 3.6)

- wrazie potrzeby stosowaeczne chtodzenie.
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4.3 Dobér parametrow skrawania

Szybkosdéskrawania

Zalecane szybkas skrawania w zalgosci od rodzaju materiatu obrabianego oraz j@kobrobki
podaje tabela nr 1. Mg okre&lona szybkoséskrawania w m/ min z tabeli nr 1 orazdnic;
skrawania przedmiotu obrabianego w mmzrmapodstawiac do porniszego wzoru :

1000x v
n=-——
nmxd gdzie :
n - prgdkosé obrotowa przedmiotu w obr/ min,
v — szybkdé¢ skrawania w m/ min ,
d - $rednica przedmiotu obrabianego w mm,
M - wartcs¢ stata — 3,14

wyliczy¢ predkosc obrotowy przedmiotu obrabianego i nggshie ustawt najblizszy predkosc

obrotows na tokarce (obr /min). Moa tez skorzystd z wykresu szybkad skrawania

(nomogramu tokarki). Zdanapredkos¢ skrawania wyszukamy w lewej stronie skali wykressd, za
srednie; obrabianego przedmiotu na dolnej skali tego wykresu (rys. 7). Obroty wrzeciona wyznacza
punkt przeaicia sk tych linii z linia okreslajaca obroty (proste przebieggje na wykresie podakem

45°). Przyktad:
Wykonczy watek stalowy o wytrzymatas Rr= 75kG/mrf nazem z weglikdw spiekanych. fednica
watka 100mm, dlugos200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla r@za z weglikdw spiekanych

i obrobki wykaiczapcej, dla stali 0 Rr= 75kG/mivszybkoséskrawania 100-150 m/min , przyjmujemy
140m/min. Wybrangzybkos¢skrawania 140m/min. wyszukujemy na lewej stronie wykresu, za
sredni; materiatu100mm wyszukujemy na jego dolnej skali. Punkt zetaitych dwu prostych na
linii obrotéw, pochylonej poddtem 455 daje liczbeszukanych obrotéw 450 na min. Dobieramy
najblizsze obroty na tokarce.

Posuw , g¢bokasé skrawania

- Przy doborze posuwow naiekierowa sig obrabialnogia materiatu obrabianego i wymagana
doktadnocgia i gtadkogia. Im mniejszy posuw tym wksza gtadkosé

Sposbb ustawiania posuwdw omowiono w pkt.4.2 (1).

Najczscie] wystpujace posuwy przy toczeniu wzdioym zawieraj sig w przedziale :

- dla obrébki zgrubnej : 0,16-:-0,6 mm/ obr , przglgikosi w przedziale 0,5 -5 ,0 mm

- dla obrébki wykaczapcej : 0,04-:-0,20 mm/ obr, przyeflokosi 0,1 — 0,3 mm.
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TABLICA ZALECANYCH SZYBKOSCI SKRAWANIA

Tab. 1
Materiat ostrza noza Stal szybkotngca Wegliki spiekane
Rodzaj obrobki Zgrubna Wykanczajaca Nacinanie gwintow Zgrubna Wykanczajaca
Materiat obrabiany Szybko$¢ skrawania w m/min
do 50 kG/mm? 30 - 40 40 = 50 8 = 12 70 = 120 | 200 = 250
Stal 150 = 70 KG/mm? 25 = 30 30 - 40 5- 8 55 = 90 | 150 = 200
o
" 170 - 85 kgimm? 15 = 20 20 - 30 5- 8 50 =80 | 100 - 150
85 = 100kG/mm? 10 = 15 15 = 20 4 - 6 30 - 50 70 - 100
ponad
100 kg/mm? 5 =10 10 = 15 3- 4 20 - 30 | 40 - 70
Zeliwo |90 220 20 = 25 15 - 40 6 - 10 60 = 90 80 - 110
o HB
ponad
220 15 = 20 20 - 25 5-_8 40 - 60 | 50 - 80
Staliwo { 30 = 50 kG/mm?> 20 - 25 25 - 35 5-_8 60 - %0 | 80 - 120
oR
" 50 = 70 kaimm? 15-20 | 20-25 5 8 30- 60| 60~ 90
Braz, mosigdz 25 = 50 40 - 10 T 12 100 - 200 | 150 = 1000
70 =170 100 =300 15 - 30 150 -=1000 | 150 - 1000
Metale lekkie
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4.4 Prace na maszynie

W czasie pracy na tokarce nafe

wybraécykl pracy opisany pozgj,

dobra¢wlasciwe narzdzia zalecane przez producentow rgaei,

dobra¢ odpowiednie parametry skrawania zalecane przez producentowdagrz
dobrac¢wielkosé¢naddatkow ngdzyoperacyjnych, naddatki dla obrébki doktadnej powinry by
modiwie mate ( 0,1 — 0,3 mm),

uruchomé przekcznikiem kierunek obrotéw wrzeciona ,H3”,

uruchomé obroty wrzeciona przyciskiem ,H1” START,

na biegco kontrolowadrace maszyny,

do szybkiego zatrzymania tokarki stoséwezycisk ,H2” STOP,

w razie zagroenia lub awarii zatrzymamaszyngrzyciskiem grzybkowym ,H4"
stosowadw razie potrzebyeczne chiodzenie.

4.4.1 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdhego z gcznym posuwem.

Toczenie wzdtuge stosowane jest do obrdbki powierzchni zavemych watkéw stopniowanych i
niestopniowanych oraz do obrébki powierzchni wetranych otwordw

( roztaczanie ).

Przed rozpoazxiem toczenia natg wykonadasepujgce czynnéci (rys.1.1):

wykczy¢ obroty wrzeciona ( przyciskiem ,H2” STOP),

zamocowa odpowiednie nag w imaku czteron@mwym - pkt. 4.2 (3 ),

zamocowa obrabiany przedmiot w uchwycie — pkt.4.2 (4)

ustawt dzwignie ,23"( rys. 8) w potozniu ( wyhczenie nakgtki ),

obracajc koétkiem gcznym ,25” przesuwasuport wzdtuzprzedmiotu obrabianego od
strony prawej do lewej posuwegeznym wzdtunaym uwzgkdniajac wartosé dziatki
noniusza na kotku gcznym. Przy dokonywaniu tych ustawiealezy obracé recznie
przedmiotem zamocowanym w uchwycie, abytswnym, 2 nie b@zie zadnych
przeszkdd podczas obrébki.

dosunadostrze nargdzia do przedmiotu obrabianego, ust@y@i’na bebnie skali posuwu
poprzecznego ( kétko przesuwu 26" ) ( obéquddziatle ,aby zera pokryly si). Skala ta
stuy do odczytywania gbokogi toczenia,

odsuna¢nozod przedmiotu obrabianego o jeden obrét kétkiem ,,26 ,, , przessumaort
kotkiem posuwu wzdtmego ,,25” do prawego konca przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze noa do przedmiotu obrabianego posuwem poprzecznymo@ziatki
wyzeruj Sic ,

uruchomi tokarke — pkt. 3.6.

UWAGA : Mocowanie obrabianego przedmiotu w uchwycie, nogw imaku oraz

wybieranie obrotéw ( posuwoOw ) nate wykonywaé przy zatrzymanej tokarce.
Maszygmozna uruchomié wytacznie przy zamknigtych i zatozonych
wszystkich ostonach.

W trakcie toczenia natg wykonadastpujgce czynnosi( rys. 1.1):

przesuna¢powoli nézdo przedmiotu obrabianego za pom&oika ,26”,

w razie potrzeby stosowagczne chtodzenie ,

rozpocz¢ toczenie z prawa na lewo ,po ¢foj do zgdanego wymiaru wycotanéz posuwem
poprzecznym o pot obrotu kétkieraaznym, powrdai na pocatek obrabianego przedmiotu,
dosunaéndzo dam wartosé plus o dodatkowgtebokosé skrawania w zaleosci od podziatu
naddatku, wcisgt przycisk ,H1” START i przeprowadzidalsze toczenie,

zabiegi wykonywa do czasu uzyskaniadanejsrednicy toczenia,

zwolni¢ zacisk davigni ,27” (rys. 1.1 ),0brdod i ustawt imak noowy z odpowiednim nagm do
wykonania dalszych operacji a ngstie zacisac,

ustawt obroty i posuw — pkt.4.2 (1),
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- po zakonczeniu obrobki wycafanarzdzie i przyciskiem”H2” STOP wykzy¢ obroty
wrzeciona,
- sprawdzé wymiary i jakos¢powierzchni po obrobce.

4.4.2 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdimego z mechanicznym posuwem.

Na suporcie wzdtuzym znajduje si
dzwignia”23". Jezeli dzawignia ,,23” zostanie
przesunita do gory to zostanie ydzony posuw
mechaniczny suportu wzdhiego (napd suportu
od fuby pochgowej). Ustawienie diigni ,23" w
pozycji dolnej pozwala na wykonanie posuwu
recznego.

Rys. 8

Przed rozpocgiem toczenia naly wykona nastpujace czynnosi :

dobra odpowiednie parametry skrawania ( obroty wg pkt.-u 4.3 oraz posuw ),

wybra¢ odpowiedni posuw na tokarce - pkt. 4.2 (1),

- wybrat odpowiednie obroty na tokarce — pkt. 4.2 (1),

dzwignie ,23"( rys 8) ustawt w potozenie odpowiadage symbolowi ( wiczona nakgtka),
Pozostate czynnof zwiazane z przygotowaniem do toczenia, Samym toczeniem i zakonczeniem
obrobki ugto w pkt. 4.4.1.

4.4.3 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzahego w kiach.

Przedmiot ustalany jest w specjalnie do tego celu

wykonanych na jego powierzchniach czotowych

nakietkach, ktére magby¢ wykonane jako zwykite (A) lub

chronione (B). Obydwa nakietki powinnyzkg na

wspolnej osi. Przed rozpagzem toczenia naky wykona

nastpujace czynnosi :

- zdja¢ uchwyt tokarski z wrzeciona ( rys. 12),

- zamocowa tarcz zabierakow we wrzecionie a na
walek obrabiany zabierak od strony wrzeciona,

- w tulei konika zamocowakiet obrotowy,

- zwolni¢ naketke ,30",przesunad unieruchomé¢ na
prowadnicach zaciskagg naketke”30” ( rys.9 ) konik

- jak najblizej obrabianego przedmiotu,

- ustal przedmiot obrabiany w ktach przesuwajulei konika
z klem kotkiem gcznym,31” a nasfpnie zacisnaév korpusie konika, co wykonujegsilzawignia
229",

- przy toczeniu diugich i cienkich watkow stosawgodtrzymlk ruchomna,

- pozostate czynna@$ zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczenieim wj
pkt.4.4.1 lub 4.4.2. Po zakonczeniu obrébki w klachegposta: w kolejnagici odwrotnej z
czynnogiami oméwionymi powyej , zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmtwa.
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4.4.4 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia poprzecznego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywaniu ¢gogezy przecinaniu oraz do obrébki

powierzchni czotowych ( planowanie ).

Przed rozpoaziem toczenia nakgy( rys.1.1) :
dzwignig ,, 23" ustawt w potozenie ( wyhczona nakstka ),

- zwolni¢ zacisk dgvigni ,27”, obréci i ustawt imak noowy z odpowiednim nam do
wykonania jednej z czynr@omowionej na wsgpie, a nasipnie zacisac,

- ustawt obroty i posuw -pkt.4.2(1, ) zgodnie z zaleceniami producentéwedm)z

- pozostate czynna$ jak w pkt. 4.4.1 lub 4.4.2.Po zakonczeniu obrobki, zatrzymaniu tokarki
postpowa w kolejnaci odwrotnej z czynnadami omdéwionymi powyegj, zachowujc
wszelkie przepisy bezpiearswa.

4.4.5 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia staw

Obroble powierzchni stokowych moha wykonywa na tokarce w nagbujacy sposob:

- przez przesuncie osi kla konika w kierunku prostopadtym do prowadnic tokarki,

- przez skgcenie obrotowej g&ci suportu i nadanie mu posuwu réwnolegtego do twesjz
stoka.

Obrobka powierzchni stadwych zewntrznych dotyczy powierzchni o niewielkiej dugns

Obrobka stekow przy poprzecznym przestaiil konika.
Przy obrébce stdwbw ta metodawielkos¢ przesunicia h w zaleénosci od wymiarow stoka oblicza

Sie ze wzoru:
D-d

h=L--—--- cos a

21

L D-d

przyjmugc cosa=1,h= --- X --------- ,

D-d 2 I
gdzie --------- jest zbienoscia stoka

Oznaczenia symboli podano na szkicu.
Przed rozpocgiem toczenia naky:

- obliczy wielkos¢ przesurgcia h wg podanego wggwzoru ,

- przesunaés konika w kierunku poprzecznym do osi w&ajc jednaz sub ,32” a drug
wykecajac (rys 9). $uba opierajc sk o kotek oporowy powoduje przesgaie korpusu
konika o anawartosé

- davignie ,23" ustawic w potozenie ( wyhczona nakgtka ),

- wybré odpowiednie obroty pkt. 4.2.(1),

- pozostate czynnasjak przy toczeniu wzdluwm z posuwemecznym - pkt. 4.4.1 .

Po zakonczeniu obrobki pepowat w kolejnogci odwrotnej z czynnadami omowionymi  powsyej,
zachowujc wszelkie przepisy bezpieamstwa.
Obrébka stekow przy skeconym suporcie
Do toczenia krétkich stidw nalery uzywaé kétka recznego ,28” (rys. 1.1 ) posuwursgérnych,
narzdziowych .
Przy toczeniu std&kdw przy skeconych saniach ( rys. 10 jtkskrecenia sa obliczamy ze wzoru:
D-d
tg o = —---m----
21 Oznaczenia symboli podano narys. 10

Sanie gorne ,nagdziowe g standardowym wypoganiem suportu poprzecznego tokarki. Sanie
gérne osadzonesna obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchu poehk 45 - 0°- 45°0br6t o
dany kit jest mokiwy po odkrceniu dwoch nakitek na saniach. Kotkagezne nrzecinani 4a
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gornych i suportu poprzecznego posiagadziatki przy obrébce uwzgkdnia¢ wartosé dziatki
noniusza dla sani suportu).

Przed rozpoecgiem toczenia nahy :

- wyliczy¢ kat o jaki naley skreci¢ sanie gérne na podziatcensa
suportu poprzecznego ,

- poluzowa nakgtki na tyle, aby mena byto obréai sanki gérne o
zadany lat,

- dociagna¢ naketki po ustawieniu odpowiedniegata,

- zamocowa odpowiednie nog w imaku — pkt.4.2(3 ),

- zamocowa obrabiany przedmiot — pkt. 4.2(4),

- dawignie ,23" ustawic w potozenie ( wyhczona nakitka ),

- uruchomé tokarlk - pkt. 3.6,

Rys. 10

- przesunapowoli nézdo przedmiotu obrabianego za pom&oika ,28”,

- pozostate czynnas wykonywa& jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stka wykonywa pokrecajac kétkiem ,,28” a do uzyskania wymiarow stka,

- po zakonczeniu obrébki i zatrzymaniu tokarki ppstvat w kolejnagci odwrotnej z
czynnogiami oméwionymi powsej ,przestrzega¢ przepisy bezpiecastwa.

4.4.6 Toczenie gwintow

Wszystkie gwinty jakie mma uzyska na tokarce przedstawiong rsa tabliczce jaka znajdujees

przodu skrzynki posuwow ( tabl.2. ). Przy nacinaniu gwintow metrycznych zwyktych,
drobnozwojnych oraz calowych dla niektérych skokéw zachodzi potrzeba wymiany két zmianowych
przekiadni gitarowej co podaje poisze tabele.

Do toczenia gwintow stosujecsinoze ksztattowe pojedyncze suportowe. Posuw na obrét przedmiotu
jest réwny skokowi gwintu. Nie natg stosowa wiekszych pedkosci wrzeciona ni 700 obr/ min
.Glgbokogia skrawania jest pewna gz wysokogi zarysu gwintu, gdygwint

wykonuje s¢ w kilku lub wigcej przegciach. Przy kadym prze§ciu przesuwa ginarz:dzie

poprzecznie (prostopadle do osi przedmiotu ) oraz jedsmiezedwnolegle do osi ( patrz szkic ) o
wielkos$¢ 0,05—0,15 mm na kae przejcie.

1. Przejécia wstepne 2. Przejscia wykanczajace

Naddatek na przejécia
wykanczajace

Przy przejciu wykarczapcym ostrze przesuwagdylko w kierunku poprzecznym. Schemat
nacinania gwintdbw na@m tokarskim przedstawiono na powygym szkicu. Liczba prz&j wstkpnych
i wykanczapcych zaley od zastosowanego rodzaju ostrzaanpeinateriatu obrabianego i skoku
gwintu. Dane orientacyjne dla skoku gwintu 0,75 —1,0 przyjmejprziegcia wstpne w ilogi —
3,wykainczapce- 3. Im wekszy skok gwintu tym nads przyja¢ wigksz ilos¢ przepé wskpnych i
wykanczapcych.
Gwinty mazliwe do wykonania na tokarce oklaja odpowiednie tabele dla poszczegdlnych modeli
tokarek.
Przed rozpocgiem toczenia gwintu nalg :
- dobré odpowiednie ncg do toczenia wgbnego i wykéczapcego i zamocowaw

imaku noawym — pkt. 4.2(3),
- zamocowa przedmiot obrabiany — pkt. 4.2 (4),
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- wybrat odpowiednie obroty wrzeciona — pkt.4.2(1),

- dobra kota zmianowe do wybranego skoku gwintu ( tabl.2. )— pkt.4.2 (1),

- uruchomé tokarke —pkt.3.6,

- dzwignig ,23” wtaczy¢ w potozenie ( whczona nakitka ),

- pozostate czynnafwykonywa jak w pkt. 4.4.2

Wielkosci posuwoéw i skoki gwintéw ,ktére uzyskuje sirzez zmiankot zgbatych przektadni
gitarowej (tabela 2. ) podaje umieszczona na tokarce tabliczka ,24” (rys. 1.1,1.2)

TABLICZKI POSUWOW | GWINTOW DLA POSZCZEGOLNYCH MODELI TOKAREK
przedstawia pownsza tabela (tab.2):

model SPA -500 P

X A\\\\]
EB LI

o tos|42 56

0,742 40

A | WIELKOSE POSUWU 0,8] 42 80 35
1,0| 42 28

1,25 50 | 50 [ 75 | 40
1,51 45 80 20
0,05 211 56 [ 20 [100]1,75] 42 | 64| 80 | 20
0,10] 21 56 | 40 [100}2,0] 42 | 56| 80 | 20
0,15] 20| 50 (45| 802,5|50]| 50]75] 20
0,20] 42| 56 | 40 {100/ 3,0] 50 | 50 | 90 | 20

model SPA - 500

ILOSC ZEBOW W
PODZIAtKA POSUW KOLACH

mm mm/obr. A B C
A 0,4 0,04 |49 105
B 0,5 0,05 | 70 84
N 0,7 0,07 |70 | 98 | 84
= 0,8 0,08 [105 | 98 | 49
L 1,0 0,10 | 98 42
1,25 0,125 | 84 [105 | 42
1,5 0,15 |105 28
1,75 0,175 | 84 | 98 | 28
2,0 02 |49 |98 | 42
2,5 0,25 | 63 108 [ 98

3,0 0,3 | 4¢
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model SPB - 400, SPB — 550

f

0405|0607 08| 1|

G 80|G 80{G 80|G 80|G 52|G 66,
30 80|30 60,30 50{42 60|60 80| 60
75 G|80 G|[80 G|80 G|75 G|G 80

DOBOR KOk ZMIANOWYCH DLA
WYBRANEGO SKOKU NACINANIA GWINTU

rinle
®| m|o

f

125115 (1,75 2 | 25| 3
G 52|G 66{G 80|G 70|G 80|G 80
7580(75 80|70 80, 80|7580|75 25
60 G[50 G[40 G|G 40(30 G|80 G

=6
®|m O

iy
~=
=]

.

10 11 14 19
G 80 |G 80 |G 80 |G 80
66 40 | 60 40 | 75 50 | 50 40
52 G |52 G (66 G |75 G

[l e 1 B 6]
@m0

=y
~3
=)

4

20 22 40 44
G 60 |G 80 |G 80 |G 80
66 80 | 60 80 | 33 52 | 30 52
52 G |52 G |8 G |80 G

-lTm®
®Q|m|O

DOBOR KOt ZMIANOWYCH DLA WYBRANEGO POSUWU

O 01 | 02

V D | 3380|5080
F E |9025|9033
GL|{G9]|G9o

model SPA — 700 P

mm| 0,2]0,25] 0,3]0,35[ 0,4/0,45{ 0,5[ 0,6 [0.7[0,75[ 0,8] 0,2 1 [1,26]1,5[1,75] 2 [2,5] 3 [3.5]

A 30|65 ]3035 40[45 |50 [60][70] 40 60 |50 70 75| 70

| B [120]75 | -~ 80[ 75 o 80 35 [45 (35 [30

c | 80|50 . 120 80 120

D |75 10| 75 60 |50 45] 303530 60

n| 8|9 [w]n[12[13] 141618202224 26| 28|32 |36 |40 [48][52]56

A 60 40 50 40

B 45 60 75 60 [ 120

c 127

D |40 45 | 5055 | 60|65 | 70] 80|45 |50 55[ 60 65]70 | 80 |45 [50 [60 [ 65 [70

17/n| 0,2|0,25/ 0,3 0,4 | 0,5|0,6|0,7[08| 1 [1,25 mm | 005 | o010

A |55]|40| 30|40 506070 80 60|75 /VV\/ A 30 30

B | 75|60 75 a5 C— B 120 &5

c |80 10 mm/o c 35 35

ol 70 | 35 - D 127 120
Tab. 2
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Zakres czynnaf po zakoriczeniu pracy
wylgczy zasilanie poprzez wagie wtyczki z gniazdka,
zdjg¢ narzdzia ,przedmiot obrabiany, itp.,

oczyci¢ | zakonserwowamaszyng

DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPt

5. OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1. Konserwacja , smarowanie

Konserwacja tokarki obejmuje czynmbgmniejszajce przebieg zwicia elementow maszyny.
Konserwacja obejmuje:
utrzymanie maszyny w odpowiedniej czyncios

a)

b)

przestrzegania instrukcji smarowania,

biezace usuwanie drobnych uszkodze

dokrecanie f§ub i naketek mogcych sk poluzowa w trakcie pracy.

Obstuga codzienna

uzupelné ilos¢ srodka smarujcego przed uruchomieniem maszyny( dla modelu SPA-700P, SPA-

500P ),

w przypadku przegrzania lub radykalnegoeksizenia gtodosci nalezry przerwa prac i wykryé

przyczyng

smarowanie elementow i zespotéw wg instrukcji ( tab. 3) i diagramu smarowania

Obstuga cotygodniowa

czyscic i pokry¢ warstwg oleju §ubk przesuwu poprzecznego suportuy garnych,
skontrolowa stan powierzchnilizgowych prowadnic i elementow obrotowych,
smarowanie zespotdw wg instrukcji smarowania ( tab. 3),

uzupetné srodek smarucy w zbiornikach olejowych ( dla modelu SPA-700P, SPA-%00P

c) Obstuga coroczna

skontrolow& wypoziomowanie prowadnic taz
sprawdzt stan paiczen elektrycznych, przewodowadznikéw itp.

Instrukcja smarowania

DIAGRAM SMAROWANIA (do tabelinr 3)

(8

X

A --- sprawdzaraz w tygodniu

i

B smarowa codziennie
Rys. 11
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Tab. 3

L.p. Zespot Gatunek Sposbdb smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1 Loze Olej Smarowé przez rozlanie i Codziennie
maszynowy rozmazanie.
Shell Tonna 33
2 Sruba --/l-- Smarowa przez polanie na catej| Codziennie
pociagowa, diugogi
pot naketka
3| Wspornik §uby --1/-- Oliwiarka Codziennie
pociagowej smarowniczki kulkowe
4 Kota zbate --//-- Oliwiarka Raz na tydzig
gitary, wegcie smarowniczka kulkowa wegia
waitka waitka
5| Sanie wzdtune,
poprzeczne, --/l-- Oliwiarka Codziennie
prowadnice, smarowniczki kulkowe
pokretta, davignie
6 Konik --/l-- Oliwiarka Codziennie
tuleja konika smarowniczki kulkowe
7 Suport Olej
wzdtumny maszynowy Oliwiarka Codziennie
(mechanizmy) | Shell Tonna 33 smarowniczki kulkowe
8 Wrzeciennik Olej Wymiana co
( model SPA-700R, maszynowy Wypetnié korpus wrzeciennika | dwa miesice
SPA-500p Shell Tellus 22 eksploatacji
9 Wrzeciennik Oliwiarka ( po zdiciu pokrywy Raz na tydzig
(pozostate mode)e --//-- gornej lub bocznej )
10| Lozyska silnika Smar staly W razie [potrzeby lub przy Raz na pot
elektrycznego LT 4 wymianie toysk roku

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:

smarem statym (smarowanie Y&k silnika elektrycznego),
olejem maszynowym

Typy érodkéw smarowniczych pokazuje tabela 3.
Punkty smarowania efie & na rys. 11.

SMAROWNAIE £O ZYSK WRZECIONA
Tokarka SPB 550 nie wymaga smarowanigstzwrzeciennika (konstrukcja maszyny
nie daje takowej mdiwosci)
W przypadku zuycia sk tozysk naley wymienié na tozska typu 8206

Kontrola stanu smarowania powinna byéprzeprowadzana raz w miesicu a w
przypadku obnizenia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkty smawania
nalezy sprawdzac¢przed rozpoczciem pracy i w miare potrzeby uzupetniaé¢ubytki

smaru.
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Smarowanie wrzeciennika ( dla modelu SPA-700P, SPA-R00P
Wrzeciennik tokarki smarowany jest rozbryzgowo olejem z wéwnego zbiornika (olej
Shell Tellus 27). Poziom oleju sprawdza sa wskanikach oleju, ktore znajdaljsic z boku
wrzeciennika. Zalecagbprawdzanie poziomu oleju przynajmniej raz w tygod®lej
wlewa st poprzez zdjcie pokrywy ktdra znajduje sw gornej czsci wrzeciennika. Spust
oleju dokonywany jest przez otwory spustowe, ktére znajsigjw dolnej czsci
wrzeciennika.

Wymiana oleju ( dla modelu SPA-700P ; SPA-500P )

Pierwszy raz wymieiiolej w zbiorniku olejowym wrzeciennika po pierwaz miesacu
eksploatacji . Nagpna wymiana przeprowadzana powinna fmfa wrzeciennika co dwa
miesiace eksploatacji. Podczas wymiany olej nglspuszczacatkowicie. Uzupetniaolej
do poziomu wskanikow co tydzié.

Zalecane oleje i smary
e Olej maszynowy Shell Tellus 27
e Olej maszynowy Shell Tona 33,
* Olej maszynowy Exol AN46 lub AN68
* Smar staly £T-4,

5.2. Regulacja zespotéw i mechanizméw

5.2.1. Regulacja koftéwki wrzeciona, montazuchwytu tokarskiego

Regulacy koncowki wrzeciona nals przeprowadz w nasgpujacy sposob (rys. 12);

* wykreci¢ wkret blokujacy ,,B 17,

» dokon& regulacji przez wkicenie lub wykgcenie §uby ,A 1” ( znacznik na pidcieniu
,C 1” ma pokry¢ si¢ z tylna powierzchm uchwytu tokarskiego ),

» dokreci¢ ponownie wket B 1”

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski, taedzib inne wyposzenie naley:

* sprawdz¢, czy powierzchnie czotowe przyidu $ pozbawione zanieczyszaege

5.2.2. Regulacja konika tokarskiego

Sprawdzanie konika tokarskiego.

W celu sprawdzenia wspoétosiovadskonika tokarskiego natg zamocowa w ktach watek kontrolny
o dtugo&i 305mm( rys.13).Unieruchoihkonik na prowadnicach nagtka’30”

(rys.9 ).Pomiaru dokonujemy za pomazujnika zegarowego o wartvdziatki elementarnej 0,002
mm zamontowanego na suporcie. W przypadku stwierdzemgaidivskaza czujnika wzdtuzpreta
nalezy dokon& regulacji osi tulei konika za pomoérub regulacyjnych ,32”

(rys.9). Czynnospowtarzé do czasu uzyskania idealnej wspoétosidéevavrzeciona i konika.

( doktadnd¢ 0- 0,02 mm).

305 mm.

— e . NAKRETKA BLOKUJACA KONIK

__ $RrusY
REGULACYJNE

GORNE SANKI

WRZECIENNIK

Rys. 13
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5.2.3. Wymiana i regulacja nacigu paskow nagdowych.

W celu wymiany paska klinowego lub paskow( rys. 14) azyateworzy¢ drzwiczki przektadni "8"(
rys.1) znajdujce st w tylnej czsci wrzeciennika przez odégenie dwoch naktek i poluzowa
srube regulacyjnaznajduaca sk na wsporniku , na ktorym zamocowany jest silnik obrabiadka (
modelu SPA-500P, SPA-700P) lub poluzéweketke ( srube) i przesunadolke napinagca paski
na ramieniu wahliwym ( dla pozostatych modebDokon& wymiany paskéw i regulaciji nagju.

model: SPA —500 model: SPA-500 P

model: SPB - 400, SPB - 550 model : SPA -700 P

Rys. 14

Regulao; nackgu paskow klinowych przeprowadaiv nastpujacy sposoéb (rys. 14):
luzowat $rube regulacyjma na wsporniku silnika ( dla modelu SPA-700P,SPA-30@Fluzowa
rolke ( dla pozostatych modeli

- nacikgnac¢ odpowiednio paski klinowe”2”( jeden lub dwie sztuki ) do uzyskania odpowiedniego
ugiecia ( nacisngdkciukiem na pasek lub paski w potowie odlegjtpdmiedzy kotem pasowym
silnika a wrzeciennikiem; jeli ugiecie paska wynosi okoto 12 mm pasek jestqupniety
poprawnie ),

- dokreci¢ srubg regulacyjna lub naketka ramic wahliwe |

- zamknaédrzwiczki przektadni.

Wymiangi regulacg paskow przeprowadzanalezy przy wykhczonym zasilaniu zachowag

odpowiednie godki bezpieczastwa.
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5.2.4 Dobor kot zmianowych i regulacja przektadni gitarowej

Zmiana kot zbatych przektadni gitarowej wynika z tabelki  posuwéw i gwintow ( tab. 2 ). Zmiana i

regulacja przeprowadzana jest w gpsjacy Sposob :

- otworzy drzwiczki przektadni "8” przez odkcenie dwochrub ,

- dobra& kota zmianowe dla oké®nego przetoenia przektadni z tabeli 2,

- odkregci¢ sruby imbusowe lub naktki na watku wrzeciennika lub watkach pednich, zdj¢
kota zmianowe i zatlog wtasciwe, oczyszczone kotfa, wdai¢ sruby lub naketki,

- poluzowa naketki na wahliwej ramie ,L"( tab. 2 ), przesu&aanm tak, aby ustawéi
odlegtosé¢(luz) miedzy zbami kot z tolerang
po regulacji dokgci¢ naktki, zamknacdrzwiczki przektadni.

Luz miedzyzbny winien wynosi 0.127mm

Przektadnia musi dydoktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.2.5. Regulacja luzu sapoprzecznych i naketki
( specyfikacja suportu poprzecznego )

Wielkos¢ luzu suportu poprzecznego insgornych

nie moz by wieksza nkz 0.03mm. Przed

przystpieniem do regulacji, natg prowadnice

0Cz)sCi¢ i nasmarowéa

Regulacg luzu dokona poprzez:

- przesuw klinbw za pomagrub regulacyjnych
prowadnic znajducych s¢ z przodu i z tytu L/
(rys. 15), \/

- sprawdzt ptynnoséprzesuwu sa(bez zaci¢ na SRUBY REGULACY.NE
catej dtugogi). Rys. 15
Regulacja nakgtki suportu poprzecznego WKRETZGNIAZDEM

Aby regulacg przeprowadd nalezy (rys. 16) :

- odkeci¢ srube,

- kreci¢ kotkiem ,26”( rys.1.1;1.2) posuwu
poprzecznego do czasu gdy r&da posuwu
dojdzie do koncéruby pocagowej (rys. 16),

- przekeci¢ wkret z gniazdem do momentu
uzyskania minimalnego luzu,

- podczas regulacji sprawdzad czasu do czasu czy
sanie poruszajsie bez oporow i zaet,

- po zakonczeniu regulacji , pajai¢ kotkiem ,26” w
odwrotnym kierunku, naktka przesuwé sk
bedzie do przodu,

- zamocowa $rube .

Rys. 16

5.2.6. Regulacja toysk wrzeciona ( specyfikacja €&ci skrzyni pedkosci ).

Wrzeciono utoyskowane jest na dwdch ekach. Dobre togskowanie zapewnia cichigpokojra
prac; wrzeciennika co decydago wptywa na doktadnosigtadkos¢obrabianej powierzchni. Lgska
sa regulowane indywidualnie dla k@ego wyrobu. Regulagjozysk wrzeciona powinien
przeprowadzi odpowiednio kwalifikowany pracownik.

Lozysko moha regulowd (luz promieniowy i osiowy) w nagbujacy sposob:

- otworzy drzwiczki przektadni ,8"(rys. 1),

- odkreci¢ naketke kontrujaca
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- poluzowa tozysko wiaciwa naketka |,

- dokrecat z odpowiedny sita wiasciwa nakietke powodujc przesunicie piekcieni tozysk ,
zmniejszajc luz do zglanych wielkosi,

- skontrolow& wielkos¢ luzu — dopuszczalne 0,015 mm,

- zabezpieczy wiasciwa naktke , naketka kontrujaca, zamknaédrzwiczki.

UWAGA! Zbyt mocne dokr gcenie nakretki moze spowodowa zniszczenie taysk. Sprawdzenie

dokonuje sk przez obr6t wrzeciona kka za kotnierz. Obrot powinien odbywacésie lekko bez

wiekszych oporow i zaggé. Po kaxej regulacji tozysk wiaczy¢ obroty wrzeciona i docieraéok. 2

godzin. Wrzeciono po dokgceniu moz sk grzaé przy wysokich obrotach jednak do

temperatury nie wyzszej niz 50° C.

5.2.7 Regulacja luzu osiowegorfiby pociagowej (specyfikacja c&ci toza ).

- zdemontowa obudove i odstont lewa podpoe sruby przy wrzecienniku,

- zZluzowa naketke i dokreci¢c wiasciwa naketke ,

- sprawdzt wielkosé¢ luzu , ktéry nie powinien przekraczavielkosci 0,01mm oraz dokcié¢
nakretke ,

- zmontowd& w kolejndci odwrotnej jak demonta

5.2.8 Podtrzymka stata, ruchoma .

Podtrzymki przeciwdziatajuginaniu st podczas obrébki pod wptywem sit skrawania lub wkasnego
ciezaru przedmiotéw diugich. Stosuje girzy obrébce przedmiotéw, ktérych stosunek dhegdd
srednicy L/ d jest wikszy od 12.

Podtrzymka stata shyzako podparcie dla watkdéw ze swobodnym koncem od strony konika.
Montowana jest na prowadnicachdoizzabezpieczona od spodu prowadnic za panpigty

blokujacej i sub. Palce lizgowe nie posiadajluzéw, wymagaj ciagtego smarowania ( smar na bazie
otowiu) w punktach kontaktu z przedmiotem obrabianym. Palce powinhgdpasowane suwliwie,
ale nie za mocno dodzone. Dla umdiwienia uzycia podtrzymki statej przy obrébce przedmiotu o
powierzchni surowej natg w odpowiednim miejscu zatoozya nim szyjk o szerokodi wickszej

od szerokasi palcow dizgowych.

Podtrzymka ruchoma montowana jest do czotowej powierzchni suportu igppalgpracujcym
narzdziem. Stosowana jest podczas toczenia diugich i cienkich watkow. Radmeve réwnie
wymagaj ciaglego smarowania.

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPE

5.3. Specyfikacja togsk

Tab. 4
Lp| Zespot poz. Typ Nazwa togska Wymiary | Szt Zamiennik
tozyska FAG
dla modelu SPA - 500
1. | Wrzeciennik| 1 61801 kulkowe jednogdowe 12x21x5 1 61801T
2,5,6|] 6002 kulkowe jednokziowe 15x32x9 3 6002
3 6007 kulkowe jednoezrlowe 35x62x14 1 6007
4 6008 kulkowe jednotzdlowe 40x68x15 1 6008
7 51104 kulkowe wzdtuze 20x35x10 1 51104
dla modelu SPA — 500 P
2. |Wrzeciennik 1, 2 6004 kulkowe jednogdowe 20x42x12 2 6004
3,4,7,| 6003 kulkowe jednokgdlowe 17x35x10 6 6003
8,9,10
5 6007 kulkowe jednoezrlowe 35x62x14 1 6007
6 6008 kulkowe jednotzdlowe 40x68x15 1 6008
11 6002 kulkowe jednoedowe 20x35x10 1 51104
dla modelu SPA — 700 P

2. |Wrzeciennik 1 51209 stokowe 45x75x20 | 1 | 32009XAPH
2 51208 stokowe 40x68x19 | 1 | 32008XAPH
3 6002 kulkowe jednorzdowe 15x32x9 5 6002
4 16002 wzdtuzne kulkowe 15x32x8 2 16002
5 51104 | kulkowe jednorzdowe 20x35x10 | 1 51104

5.4. Schemat kinematyczny tokarki
Uproszczony schemat kinematyczny tokarki oraz rozmieszczenskipgzedstawia rys. 17.

model SPA =700 P

Rys. 17
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5.5. Naprawy i remonty

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty

PROMA POLSKA Sp. z o.0.
ul. Fabryczna 14

53-609 Wroctaw

Tel. (0-71) 352-10-77
e-mail : proma@ promapl.pl

6. SPECYFIKACJA CZESCI TOKAREK
LOZE, SILNIK, NAPED SRUBY POCAGOWEJ]

model: SPA - 500, SPA —500 P
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model: SPA-700 P
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model: SPB — 400, SPB — 550
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WRZECIENNIK

model: SPA-500P, SPA-700P

model: SPA — 500 P,
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model : SPA - 700 P
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SUPORT WZDLUZNY

model: SPA — 500, SPA — 500 P

model: SPA 700P
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model: SPB — 400, SPB — 550
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SUPORT POPRZECZNY

model : SPA — 500, SPA —500 P

model: SPA-700 P
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model: SPB — 400, SPB — 550
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IMAK NARZ EDZIOWY

model : SPA — 500, SPA — 500P

model: SPA 700 P
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model: SPB — 400, SPB —550;

415

416

4o 4

do1i 3

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA , SPE

PRZEKELADNIA PASOWA , GITAROWA —( OSLONA, KOLA ZMIANOWE)

model: SPA — 500, SPA — 500 P;
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KONIK

model : SPA — 500, SPA — 500 P, SPA — 700P,

313 st4& %13 wIF
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7. INSTRUKCJA OBSLUGI
- Cze$¢ elektryczna —

Napicie zasilania 400V , 230Vvdla modelu SPA-500)
Czestotliwosé 50 Hz
Moc 0.75kW ( dla modelu SPA-700P
0,60kW ( dla modelu SPB-400; SPB-550 )
0,37kW ( dla modelu SPA-50; SPA-BO0OP

SPIS TRECI

- Uwagi

- Opis budowy i dziatania
- Elementy elektryczne na tokarce
- Elementy sterownicze

- Warunki bezpieczestwa

- Schematy

- Wykaz elementéw i &ci zamiennych

Uwagi

1. Przed przysipieniem do pracy naty zapozna sig z instrukcy obstugi.

2. Tokarke nalezy podhczy¢ do instalacji elektrycznejaytkownika przewodem zakonczonym
wtyczka 16A ( 10A dla modelu SPA-500 ). Zacisk ochronny PE muspbgihczony do instalacji
ochronnej uytkownika.

3. W obwodzie zasilacym naley zabudowa zabezpieczenia przgeniowe o wartasi 16A( 10A
dla modelu SPA-500)

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE | STEROWNICZE NA MASZYNIE

Naped obrabiarki stanowi tréjfazowy silnik M. o odpowiedniej mocy i obrotach na minut
Sterowanie pracsilnika tokarki odbywa giza pomog panelu sterowniczego zaopatrzonego w
zespolony modut przyciskow S1 (START), S2 (STOP) oraz przycisk grzybkowy z bl8Ka8la
(STOP AWARYJNY) dla modelu SPA-700®ewratrz drzwiczek przektadni nagewej
umieszczony jest mikrowytznik SQ2 uniemdiwiajacy wlaczenie maszyny przy otwartych
drzwiczkach. Mikrowyacznik SQ1 blokuje sterowanie maszyny uniesionej ostonie uchwytu
tokarskiego. Przetznik klawiszowy S3 ( krzywkowy S3 dla modelu SPB-400;SPB-550y)dsduz
zmiany kierunku obrotéw wrzeciona tokarki. Pexienia mona dokonywa tylko przy zatrzymanej
maszynie i przed uruchomieniem silnika.

URUCHOMIENIE | OBStUGA

Wiaczenia zasilania dokonujeegirzez podiczenie do gniazda wtykowego wtyazk6A (
10A dla modelu SPA-500 ). Uruchomienie maszyny odbyswzagpomog przycisku S1 (START),
zatrzymanie nagpuje po nagigciu przycisku S2 (STOP). Zmiany kierunku obrotéw mez
dokonywa tylko przy zatrzymanej tokarce yurajac przehcznika S3.

W przypadku awarii bdZz innego zagrognia naley uzy¢ przycisku SQ3
(STOP AWARYJNY) dla modelu SPA-70@Paznacisnacpokrywke przy przyciskach S1i S2
dla pozostatych modeli.
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WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY | KONSERWACJI

1. Przed przysipieniem do zaiczenia maszyny natg sprawdzt stan instalacji ochronne;.

2. Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontoweenmzeprowadzaosoba posiadaga
odpowiednie kwalifikacje.

Po zakonczeniu pracy maszynalezy odlaczy¢ od sieci zasilace;.

Nie nalery pracowa na maszynie gdy nagie sieci waha siwiecej niz —15% : + 10%
Kontrole stanu elementdw sterowniczych (dziatanie przyciskow, mikrgezgplikow , itp.) naley
dokonywa co 2 do 3 miescy.

W czasie prac konserwatorskich i remontowych zyalezadzenie odiczy¢ od sieci zasilajcej.
Do napraw uywaé technicznych zamiennikdéw elementéw zamontowanych.

Po dokonaniu napraw skontroloévaoprawné¢ dziatania urzdzenia.

Przed przysipieniem do pracy natg zwroci uwag; na znaki i bezpiecastwa.

o s w

©CoNO®

7.1. Wykaz elektrycznych elementow i g&ci zamiennych

model SPA - 500

Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny SPA 500 0,37kW 14001/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych
SQ 1 [Mikrowytgcznik ostony przekiadni LXW5-11M CT2K/A2 ELFA
SQ 2  [Mikrowytgcznik ostony uchwytu LXW5S-11M CT2K/A2 ELFA
83 Przefacznik zmiany kierunku obrotéw ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA
model SPA — 500 P
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Sitnik gtéwny SPA 500P 0,37kW 1400 1/min
§1, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak
SQ 1 [Mikrowytgcznik ostony przekiadni LXW5-110 CT2K/A2 ELFA
SQ 2 |Mikrowytacznik ostony uchwytu LXW5-111 CT2K/A2 ELFA
S3 Przetgcznik zmiany kierunku obrotdw ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA
model SPA — 700 P
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny JW3134 0, 75kW 14001/min
51, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak ELFA
SQ3  |Przycisk STOP AWARYJNY brak danych 61-3440,4/1 ELFA
5Q 1 |Mikrowytacznik ostony przekiadni 15G-22B CT2K/A2 ELFA
5Q 2 |Mikrowytgcznik ostony uchwytu 15GD-B CT2K/IA2 ELFA
53 Przetgcznik zmiany kierunku obrotow brak danych C1560ATBB ELFA
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model SPB — 400, SPB — 550 ;

Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastgpcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny SPB 400, 550 0,60kW 14001/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak
SQ 1 |Mikrowylacznik ostony przektadni LXW5-110 CT2K/A2 ELFA
SQ 2 |Mikrowytacznik ostony uchwytu LXW5-111 CT2K/A2 ELFA
S3 Przetacznik zmiany kierunku obrotéw ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA SPB 400
S3 Przetgcznik zmiany kierunku obrotéw ZH-A 10A 400V LE2-16-3502 ELFA SPB 550

7.2. Schematy elektryczne dla maszyny
SCHEMAT IDEOWY

model : SPA —500 ;
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S1- przycisk start |
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53 - przelacznik obroty lewe-prawe

501 - wylacznik krafcowy ostony wrzeciona

802 - wykacznik kraricowy oslony przekiadni gitarowe]

M- silnik napedowy

V- cewka stycznika

C- kondensator
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model: SPA —700 P
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: . SPB — 400, SPB — 550 ;
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SCHEMAT MONTAZOWY

: SPA - 500
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PROMA

MY:, WE:, Mbl:, MY: PROMA CZ s.ro., MELEANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

OEKNAPALINA O COOTBETCTBUU

ES- PROHLASENI O SHODE
DECLARATION OF CONFORMITY
PG __DEKLARACJA ZGODNOSCI

NAZEV STROJE: Univerzalni soustruh
PRODUCT NAME: Universal lathe

M3OENUE: YHWUBEPCANBHbIN TOKAPHBIWN CTAHOK
NAZWA PRODUKTU: Tokarka uniwersalna

TYP: SPA-500

TYPE: SPA-500

TUM: SPA-500

TYP: SPA-500

Vjrobce: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

Manufacturer: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CZECH REPUBLIC
MpoussoguTens: 0.0.0. «PROMA CZ» MenuaHel Ne 38, n/u 518 01 r. [o6pyuka, Yewickan pecnybnuka
Producent: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, Republika Czeska

Pfislusna nafizeni viady: NV &. 168/1997 Sh., ve znéni NV &. 281/2000 Sh. ( odpovida smérnici 73/23/EHS ),
NV €. 170/1997 Sb., ve znéni NV ¢&. 15/1999 Sb., NV &. 283/2000 Sb. ( odpovida smérnici 98/37/ES )
According to the Directive: 73/23/EEC, 98/37/EC

COrnacHo CNEOYIOLWLMM NPEANUCAHWAM: 73/23/EEC, 98/37/EC

Zgodnie z dyrektywa/dyrektywami: 73/23/EEC, 98/37/EC

Pougzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace: CSN EN 60204-1:2000,

CSN EN 292-1:2000, €SN EN 292-2+A1:2000, CSN EN 294:1993, CSN EN 340:1994, CSN EN 953:1998,
CSN EN 418:1994, CSN EN 954-1:1998, CSN EN 614-1:1997, CSN EN 1037:1997, €SN EN 1088:1999,
CSN EN 12840:2001, CSN ISO 3864:1995

Applied standards or standardized documents: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,
EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

COOTBETCTBYET TPEEOBAHWAM HOPMATUBHBIX OOKYMEHTOB: TOCT 12.2.009-99, TOCT P 50786-95,

[OCT P MK 60204.1-99

Stosowane normy lub hormatywy: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,

EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

Posouzenishody proved!: Strojirensky zkusebni Gstav, s.p., Brno, CR, autorizovana osoba AQ 202
Approved by: Engineering Test Insitute - Bmo -Czech Republic, authorized person AO 202
CEPTU®UKAT BBIOAN: SZU, s.p., Brno, Yewckas pecnybnuka

Zatwierdzone przez: Instytut Badan Technicznych Brno- Republika Czeska, osoba uprawniona AO 202

Posledni dvojéisli roku v némz bylo oznaéeni CE na vyrobek umisténo: 03
Last double number of the year, when the product was (CE) marked: 03
OBY3HAYHOE YMCO rogA HAMMEHOBAHKS (CE): 03

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym produkt zostal oznaczony CE: 03

V Mé&lganech dne: 07.04.2003 Pavel Dubsky, product manager /
misto vydani, datum jméno a funkce odpovédné osoby podpis
locality, date name, responsible person signature
MECTO, OATE MMA, NOCT noannucb
miejsce i data wystawienia imig i nazwisko osoby upowaznionej podpis

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow
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C € ES- PROHLASENIiI O SHODE

DECLARATION OF CONFORMITY

OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUM PROMA
@ DEKLARACJA ZGODNOSCI

MY:, WE:, Mbl:, MY: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

NAZEV STROJE: Univerzalni soustruh
PRODUCT NAME:  Universal lathe

M3OENWE: YHUBEPCATNBHbIN TOKAPHBLIN CTAHOK
NAZWA PRODUKTU: Tokarka uniwersalna

TYP: SPA-500P

TYPE: SPA-500P

TAM: SPA-500P

TYP: SPA-500P

Vyrobce: PROMA CZ sr.o., MELEANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

Manufacturer: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CZECH REPUBLIC
MroussoguTens: 0.0.0. «PROMA CZ» Menuanbl Ne 38, n/u 518 01 r. JoGpywka, Yeluckan pecnybnuia
Producent: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, Republika Czeska

Prislusna nafizeni viady: NV ¢. 168/1997 Sh., ve znéni NV &. 281/2000 Sb. ( odpovida smérnici 73/23/EHS ),
NV &. 170/1997 Sb., ve znéni NV ¢. 15/1999 Sh., NV ¢. 283/2000 Sb. ( odpovida smérnici 98/37/ES )
According to the Directive: 73/23/EEC, 98/37/EC

COrnACHO CrEAYIOLWMM MPEAMUCAHMAM: 73/23/EEC, 98/37/EC

Zgodnie z dyrektywa/dyrektywami: 73/23/EEC, 98/37/EC

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace: €SN EN 60204-1:2000,

CSN EN 292-1:2000, €SN EN 292-2+A1:2000, CSN EN 294:1993, €SN EN 349:1994, CSN EN 953:1998,
CSN EN 418:1994, CSN EN 954-1:1998, €SN EN 614-1:1997, €SN EN 1037:1997, €SN EN 1088:1999,
CSN EN 12840:2001, €SN ISO 3864:1995

Applied standards or standardized documents: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,
EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

COOTBETCTBYET TPEEOBAHUAM HOPMATUBHBIX OOKYMEHTOB: TOCT 12.2.009-99, TOCT P 50786-95,

[OCT P MK 60204.1-99

Stosowane normy lub normatywy: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,

EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

Posouzeni'shody provedl: Strojirensky zkusebni ustav, s.p., Brmo, CR, autorizovana osoba AQ 202
Approved by: Engineering Test Insitute - Bmo -Czech Republic, authorized person AO 202
CEPTU®UKAT BLIOAN: SZU, s.p., Brno, Yewckas pecnybnuka

Zatwierdzone przez: Instytut Badan Technicznych Brno- Republika Czeska, osoba uprawniona AO 202

Posledni dvojcisli roku v némz bylo oznaceni CE na vyrobek umisténo: 03
Last double number of the year, when the product was (CE) marked: 03
OBY3HAUYHOE YMCHOo FrodA HAMMEHOBAHWA (CE): 03

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym produkt zostal oznaczony CE: 03

V Mé&léanech dne: 07.04.2003 Pavel Dubsky, product manager /
misto vydani, datum jméno a funkce odpovédné osoby podpis
locality, date name, responsible person signature
MECTO, OATE WMA, NOCT noanvck
miejsce i data wystawienia imig i nazwisko osoby upowaznionej podpis

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



C € ES- PROHLASENIiI O SHODE

DECLARATION OF CONFORMITY

OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUM PROMA
@ DEKLARACJA ZGODNOSCI

MY:, WE:, Mbl:, MY: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

NAZEV STROJE: Univerzalni soustruh
PRODUCT NAME:  Universal lathe

M3OENWE: YHUBEPCATNBHbIN TOKAPHBLIN CTAHOK
NAZWA PRODUKTU: Tokarka uniwersalna

TYP: SPA-700P

TYPE: SPA-700P

TAM: SPA-700P

TYP: SPA-700P

Vyrobce: PROMA CZ sr.o., MELEANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

Manufacturer: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CZECH REPUBLIC
MroussoguTens: 0.0.0. «PROMA CZ» Menuanbl Ne 38, n/u 518 01 r. JoGpywka, Yeluckan pecnybnuia
Producent: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, Republika Czeska

Prislusna nafizeni viady: NV ¢. 168/1997 Sh., ve znéni NV &. 281/2000 Sb. ( odpovida smérnici 73/23/EHS ),
NV &. 170/1997 Sb., ve znéni NV ¢. 15/1999 Sh., NV ¢. 283/2000 Sb. ( odpovida smérnici 98/37/ES )
According to the Directive: 73/23/EEC, 98/37/EC

COrnACHO CrEAYIOLWMM MPEAMUCAHMAM: 73/23/EEC, 98/37/EC

Zgodnie z dyrektywa/dyrektywami: 73/23/EEC, 98/37/EC

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace: €SN EN 60204-1:2000,

CSN EN 292-1:2000, €SN EN 292-2+A1:2000, CSN EN 294:1993, €SN EN 349:1994, CSN EN 953:1998,
CSN EN 418:1994, CSN EN 954-1:1998, €SN EN 614-1:1997, €SN EN 1037:1997, €SN EN 1088:1999,
CSN EN 12840:2001, €SN ISO 3864:1995

Applied standards or standardized documents: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,
EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

COOTBETCTBYET TPEEOBAHUAM HOPMATUBHBIX OOKYMEHTOB: TOCT 12.2.009-99, TOCT P 50786-95,

[OCT P MK 60204.1-99

Stosowane normy lub normatywy: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,

EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

Posouzeni'shody provedl: Strojirensky zkusebni ustav, s.p., Brmo, CR, autorizovana osoba AQ 202
Approved by: Engineering Test Insitute - Bmo -Czech Republic, authorized person AO 202
CEPTU®UKAT BLIOAN: SZU, s.p., Brno, Yewckas pecnybnuka

Zatwierdzone przez: Instytut Badan Technicznych Brno- Republika Czeska, osoba uprawniona AO 202

Posledni dvojcisli roku v némz bylo oznaceni CE na vyrobek umisténo: 03
Last double number of the year, when the product was (CE) marked: 03
OBY3HAUYHOE YMCHOo FrodA HAMMEHOBAHWA (CE): 03

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym produkt zostal oznaczony CE: 03

V Mé&léanech dne: 07.04.2003 Pavel Dubsky, product manager /
misto vydani, datum jméno a funkce odpovédné osoby podpis
locality, date name, responsible person signature
MECTO, OATE WMA, NOCT noanvck
miejsce i data wystawienia imig i nazwisko osoby upowaznionej podpis

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



C € ES- PROHLASENIiI O SHODE

DECLARATION OF CONFORMITY

OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUM PROMA
@ DEKLARACJA ZGODNOSCI

MY:, WE:, Mbl:, MY: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

NAZEV STROJE: Univerzalni soustruh
PRODUCT NAME:  Universal lathe

M3OENWE: YHUBEPCATNBHbIN TOKAPHBLIN CTAHOK
NAZWA PRODUKTU: Tokarka uniwersalna

TYP: SPB-400

TYPE: SPB-400

TAM: SPB-400

TYP: SPB-400

Vyrobce: PROMA CZ sr.o., MELEANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

Manufacturer: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CZECH REPUBLIC
MroussoguTens: 0.0.0. «PROMA CZ» Menuanbl Ne 38, n/u 518 01 r. JoGpywka, Yeluckan pecnybnuia
Producent: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, Republika Czeska

Prislusna nafizeni viady: NV ¢. 168/1997 Sh., ve znéni NV &. 281/2000 Sb. ( odpovida smérnici 73/23/EHS ),
NV &. 170/1997 Sb., ve znéni NV ¢. 15/1999 Sh., NV ¢. 283/2000 Sb. ( odpovida smérnici 98/37/ES )
According to the Directive: 73/23/EEC, 98/37/EC

COrnACHO CrEAYIOLWMM MPEAMUCAHMAM: 73/23/EEC, 98/37/EC

Zgodnie z dyrektywa/dyrektywami: 73/23/EEC, 98/37/EC

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace: €SN EN 60204-1:2000,

CSN EN 292-1:2000, €SN EN 292-2+A1:2000, CSN EN 294:1993, €SN EN 349:1994, CSN EN 953:1998,
CSN EN 418:1994, CSN EN 954-1:1998, €SN EN 614-1:1997, €SN EN 1037:1997, €SN EN 1088:1999,
CSN EN 12840:2001, €SN ISO 3864:1995

Applied standards or standardized documents: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,
EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

COOTBETCTBYET TPEEOBAHUAM HOPMATUBHBIX OOKYMEHTOB: TOCT 12.2.009-99, TOCT P 50786-95,

[OCT P MK 60204.1-99

Stosowane normy lub normatywy: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,

EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

Posouzeni'shody provedl: Strojirensky zkusebni ustav, s.p., Brmo, CR, autorizovana osoba AQ 202
Approved by: Engineering Test Insitute - Bmo -Czech Republic, authorized person AO 202
CEPTU®UKAT BLIOAN: SZU, s.p., Brno, Yewckas pecnybnuka

Zatwierdzone przez: Instytut Badan Technicznych Brno- Republika Czeska, osoba uprawniona AO 202

Posledni dvojcisli roku v némz bylo oznaceni CE na vyrobek umisténo: 03
Last double number of the year, when the product was (CE) marked: 03
OBY3HAUYHOE YMCHOo FrodA HAMMEHOBAHWA (CE): 03

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym produkt zostal oznaczony CE: 03

V Mé&léanech dne: 07.04.2003 Pavel Dubsky, product manager /
misto vydani, datum jméno a funkce odpovédné osoby podpis
locality, date name, responsible person signature
MECTO, OATE WMA, NOCT noanvck
miejsce i data wystawienia imig i nazwisko osoby upowaznionej podpis

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



PROMA

MY:, WE:, Mbl:, MY: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

OEKNAPALINA O COOTBETCTBUN

ES- PROHLASENI O SHODE
DECLARATION OF CONFORMITY
PG __DEKLARACJA ZGODNOSCI

NAZEV STROJE: Univerzalni soustruh
PRODUCT NAME: Universal lathe

M3OENUE: YHUBEPCANBHbIA TOKAPHBIN CTAHOK
NAZWA PRODUKTU: Tokarka uniwersalna

TYP: SPB-550

TYPE: SPB-550

THN: SPB-550

TYP: SPB-550

Vyrobce: PROMA CZ sr.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CESKA REPUBLIKA

Manufacturer: PROMA CZ s.r.o., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, CZECH REPUBLIC
MpoussoauTEns: 0.0.0. « PROMA CZ» Menuarbl Ne 38, nin 518 01 r. [o6pywwka, Yelluckas pecnybnvka
Producent: PROMA CZ s.r.o0., MELCANY 38, 518 01 DOBRUSKA, Republika Czeska

Pfislusna nafizeni viady: NV ¢. 168/1997 Sh., ve znéni NV &. 281/2000 Sh. ( odpovida smérnici 73/23/EHS ),
NV €. 170/1997 Sb., ve znéni NV ¢&. 15/1999 Sb., NV ¢&. 283/2000 Sb. ( odpovida smérnici 98/37/ES )
According to the Directive: 73/23/EEC, 98/37/EC

COrnAcHo CNEAYIOLMM NPEANWCAHWAM: 73/23/EEC, 98/37/EC

Zgodnie z dyrektywa/dyrektywami: 73/23/EEC, 98/37/EC

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace: CSN EN 60204-1:2000,

CSN EN 292-1:2000, €SN EN 292-2+A1:2000, CSN EN 294:1993, CSN EN 349:1994, CSN EN 953:1998,
CSN EN 418:1994, CSN EN 954-1:1998, CSN EN 614-1:1997, CSN EN 1037:1997, CSN EN 1088:1999,
CSN EN 12840:2001, CSN ISO 3864:1995

Applied standards or standardized documents: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,
EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, ISO 3864:1995

COOTBETCTBYET TPEEOBAHUAM HOPMATUBHEIX OOKYMEHTOR: TOCT 12.2.009-99, TOCT P 50786-95,

[OCT P MK 60204.1-99

Stosowane normy lub normatywy: EN 60204-1:2000, EN 292-1:2000, EN 292-2+A1:2000,

EN 294:1993, EN 349:1994, EN 953:1998, EN 418:1994, EN 954-1:1998, EN 614-1:1997, EN 1037:1997,
EN 1088:1999, EN 12840:2001, 1ISO 3864:1995

Posouzenishody provedl: Strojirensky zkugebni ustav, s.p., Brno, CR, autorizovana osoba AO 202
Approved by: Engineering Test Insitute - Bmo -Czech Republic, authorized person AO 202
CEPTUS®HUKAT BbIOAN: SZU, s.p., Brno, Yewckada pecnybnuka

Zatwierdzone przez: Instytut Badar Technicznych Brno- Republika Czeska, osoba uprawniona AO 202

Posledni dvojéisli roku v némz bylo oznaceni CE na vyrobek umisténo: 03
Last double number of the year, when the product was (CE) marked: 03
OBY3HAYHOE YMCMO rofA HAMMEHOBAHWA (CE): 03

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktorym produkt zostal oznaczony CE: 03

V Mél¢anech dne: 07.04.2003 Pavel Dubsky, product manager /
misto vydani, datum jméno a funkce odpovédné osoby podpis
locality, date name, responsible person signature
MECTO, OATE WMA, NOCT noannce
miejsce i data wystawienia imig i nazwisko osoby upowaznionej podpis

MEGA' MASZYNY

sprzet dla profesjonalistow

www.megamaszyny.com.pl



